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BAB I

PENDAHULUAN

A. Latar Belakang

Lingkup penggunaan teknik pengelasan dalam kontruksi sangat
luas,

meliputi perkapalan, jembatan, rangka baja, bejana tekan, pipa
pesat, pipa saluran dan

sebagainya. Disamping untuk pembuatan, proses las dapat juga
dipergunakan untuk

reparasi misalnya untuk mengisi lubang-lubang pada coran,
membuat lapisan las

pada perkakas mempertebal bagian-bagian yang sudah aus dan
macam- macam

reparasi lainnya. Pengelasan bukan tujuan utama dari kontruksi,
tetapi hanya

merupakan sarana untuk mencapai ekonomi pembuatan yang lebih
baik. Karena itu

rancangan las dan cara pengelasan harus betul-betul
memperhatikan dan

memperlihatkan kesesuaian antara sifat-sifat las dengan kegunaan
kontruksi serta

kegunaan disekitarnya.

Prosedur pengelasan kelihatannya sangat sederhana, tetapi
sebenarnya di

dalamnya banyak masalah-masalah yang harus diatasi dimana
pemecahannya

memerlukan bermacam-macam pengetahuan. Karena itu di dalam
pengelasan,

pengetahuan harus turut serta mendampingi praktek, secara lebih
terperinci dapat

dikatakan bahwa perancangan kontruksi bangunan dan mesin dengan
sambungan las,

harus direncanakan pula tentang cara-cara pengelasan. Cara ini
pemeriksaan, bahan las

dan jenis las yang akan digunakan, berdasarkan fungsi dari
bagian- bagian

bangunan atau mesin yang dirancang. Untuk mengetahui lebih jauh
tentang teknik

pengelasan MIG ( Metal Inert Gas ) , ayo kita pelajari dan
pahami bab ini dengan

antusias dan senang.
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BAB II

TINJAUAN PUSTAKA

A. Pengertian Pengelasan

Prosedur pengelasan kelihatannya sangat sepele dan sederhana,
namun

sebenarnya didalamnya banyak masalah-masalah yag harus diatasi
di mana

pemecahannya memerlukan bermacam-macam pengetahuan. Karena itu
dalam

pengelasan, pengetahuan harus turut serta mendampingi praktek.
Secara lebih

terperinci dapat dikatakan bahwa dalam perancangan konstruksi
bangunan dan mesin

dengan sambungan las, harus direncanakan pula tentang cara
pengelasan, cara

pemeriksaan, bahan las dan jenis las yang akan dipergunakan
berdasarkan fungsi

dari bagian-bagian bangunan atau mesin yang dirancang. Definisi
las berdasarkan

DIN (Deutche Industrie Normen) adalah ikatan metalurgi pada
sambungan logam

atau logam panduan yang dilaksanakan dalam keadaan lumer atau
cair. Secara umum

pengelasan dapat didefinisikan sebagai penyambungan dari
beberapa batang logam

dengan memanfaatkan energi panas.

Pengelasan secara umum adalah suatu proses penyambungan logam
menjadi

satu akibat panas dengan atau tanpa pengaruh tekanan atau dapat
juga

didefinisikan sebagai ikatan metalurgi yang ditimbulkan oleh
gaya tarik menarik

antara atom. Menurut Welding Handbook pengelasan adalah
proses

penyambungan bahan yang menghasilkan peleburan bahan dengan
memanasinya

dengan suhu yang tepat dengan atau tanpa pemberian tekanan dan
dengan atau

tanpa pemakaian bahan pengisi. Pengelasan adalah suatu proses
penggabungan

logam dimana logam menjadi satu akibat panas las, dengan atau
tanpa pengaruh

tekanan, dan dengan atau tanpa logam pengisi ( Howard,1981).

B. Pengertian Las MIG ( Metal Inert Gas )

Las MIG ( Metal Inert Gas ) yaitu merupakan proses penyambungan
dua

material logam atau lebih menjadi satu melalui proses pencairan
setempat, dengan
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menggunakan elektroda gulungan (filler metal) yang sama dengan
logam dasarnya

(base metal) dan menggunakan gas pelindung ( inert gas ).

Las MIG (Metal Inert Gas) merupakan las busur gas yang

menggunakan kawat las sekaligus sebagai elektroda. Elektroda
tersebut berupa

gulungan kawat ( rol ) yang gerakannya diatur oleh motor
listrik. Las ini

menggunakan gas argon dan helium sebagai pelindung busur dan
logam yang

mencair dari pengaruh atmosfir.

Secara bagan perkembangan las GMAW (Gas Metal Arc Welding )
dapat

dilihat dalam gambar sebagai berikut dibawah ini :

Gambar 1. Bagan alur las GMAW / las MIG

C. Proses Mesin Las MIG (Metal Inert Gas )

Proses pengelasan MIG (metal inert gas ), panas dari proses
pengelasan

ini dihasilkan oleh busur las yang terbentuk diantara elektroda
kawat (wire

electrode) dengan benda kerja. Selama proses las MIG ( metal
inert gas ), elektroda

akan meleleh kemudian menjadi deposit logam las dan membentuk
butiran las

(weld beads). Gas pelindung digunakan untuk mencegah terjadinya
oksidasi

dan melindungi hasil las selama pembekuan (solidification). Masa
Proses

pengelasan MIG ( metal inert gas ), beroperasi menggunakan arus
searah (DC),

Gas Shieldid welding

Gas metal arc welding

(GMAW)

Gas tungsten arc welding

(GTAW)

Metal inert gas

welding(MIG)

Metal active gas

welding(MAG)
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biasanya menggunakan elektroda kawat positif. Ini dikenal
sebagai polaritas

terbalik (reverse polarity). Polaritas searah sangat jarang
digunakan karena

transfer logam yang kurang baik dari elektroda kawat ke benda
kerja. Hal ini

karena pada polaritas searah, panas terletak pada elektroda.
Proses pengelasan

MIG ( metal inert gas ), menggunakan arus sekitar 50 A hingga
mencapai 600 A,

biasanya digunakan untuk tegangan las 15 volt hingga 32 volt.
Adapun proses Las

MIG dapat dilihat dalam gambar di bawah ini :

Gambar 2. Proses pengelasan las MIG (metal inert gas)

Gambar 3. Proses pemindahan sembur pad alas mig (wood 1979)
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D. Peralatan utama las MIG ( Metal Inert Gas )

Peralatan utama adalah peralatan yang berhubungan langsung
dengan proses

pengelasan, yakni minimum terdiri dari:

1. Mesin las

Sistem pembangkit tenaga pada mesin MIG ( metal inert gas ) pada
prinsipnya

adalah sama dengan mesin SMAW yang dibagi dalam 2 golongan,
yaitu :

Mesin las arus bolak balik (Alternating Current / AC Welding
Machine) dan

Mesin las arus searah (Direct Current/DC Welding Machine), namun
sesuai

dengan tuntutan pekerjaan dan jenis bahan yang di las yang
kebanyakan adalah

jenis baja, maka secara luas proses pengelasan dengan MIG (
metal inert gas

) adalah menggunakan mesin as DC. Adapun gambar rangkaian
perlengkapan

mesin las adalah sebagai berikut:

Gambar 5. Rangkaian las mig

Mesin las MIG merupakan mesin las DC, umumnya berkemampuan

sampai 250 amper. Dilengkapi dengan sistem kontrol, penggulung
kawat gas

pelindung, system pendingin dan rangkaian lain. Sumber tenaga
untuk Las

MIG ( metal inert gas ) merupakan mesin las bertegangan konstan.
Tenaga yang

dikeluarkan dapat berubah-ubah sendiri sesuai dengan panjang
busur. Panjang

busur adalah jarak antara ujung elektroda ke benda kerja.
Panjang busur ini bisa
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distel. Bila busur berubah menjadi lebih pendek dari setelan
semula, maka arus

bertambah dan kecepatan kawat berkurang. Sehingga panjang busur
kembali

semula. Sebaliknya bila busur berubah menjadi lebih panjang,
arus berkurang,

kecepatan kawat elektroda bertambah. Dengan sistem otomatis
seperti ini, yaitu

mesin yang mengatur sendiri, maka panjang busur akan konstan dan
hasil

pengelasan akan tetap baik. Adapun contoh gambar mesin las mig
sesuai

keterangan diatas adalah sebagai berikut :

Gambar 6.mesin las mig (metal inert gas)

Umumnya mesin las arus searah (DC) mendapatkan sumber tenaga
listrik dari

trafo las ( AC ) yang kemudian diubah menjadi arus searah dengan
voltage

yang konstan (constant-voltage ). Pemasangan kabel-kabel las
(pengkutuban)

pada mesin las arus searah dapat diatur/dibolak-balik sesuai
dengan keperluan

pengelasan, ialah dengan cara:

a) Pengkutuban langsung (Direct Current Straight
Polarity/DCSP/DCEN)

Dengan pengkutuban langsung berarti kutub positif(+) mesin
las

dihubungkan dengan benda kerja dan kutub negatif (-)
dihubungkan

dengan kabel elektroda. Dengan hubungan seperti ini panas
pengelasan

yang terjadi 1/3 bagian panas memanaskan elektroda sedangkan
2/3

bagian memanaskan benda kerja.

b) Pengkutuban terbalik (Direct Current Reverce Polarity /DCRP/
DCEP)

Pada pengkutuban terbalik, kutub negatif (-) mesin las
dihubungkan dengan
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benda kerja, dan kutub positif (+) dihubungkan dengan
elektroda.

Pada hubungan semacam ini panas pengelasan yang terjadi 1/3
bagian

panas memanaskan benda kerja dan 2/3 bagian memanaskan
elektroda.

2. Unit pengontrol kawat elektroda

Alat pengontrol kawat elektroda (wire feeder unit) adalah alat/
perlengkapan

utama pada pengelasan dengan MIG ( metal inert gas ). Alat ini
biasanya tidak

menyatu dengan mesin las, tapi merupakan bagian yang terpisah
dan

ditempatkan berdekatan dengan pengelasan. Fungsinya adalah
sebagai berukut:

a. Menempatkan rol kawat elektroda

b. Menempatkan kabel las (termasuk welding gun dan nozzle) dan
sistem

saluran gas pelindung

c. Mengatur pemakaian kawat elektroda(sebagian tipe
mesin,Unit

pengontrolnya terpisah dengan wire feeder unit )

d. Mempermudah proses/penanganan pengelasan, dimana wire
tersebut

dapat dipindah-pindah sesuai kebutuhan.

Gambar 7. Bagian-bagian Utama Wire Feeder

Pada dasarnya terdapat tiga jenis wirefeeder; yaitu jenis
dorong, jenis tarik,

jenis dorong-tarik. Perbedaannya adalah dari cara menggerakan
Elektroda dari

spool ke tourch. Kecepatan dari wirefeeder dapat diatur mulai
dari 1 hingga

22 m/menit pada mesin las MIG ( metal inert gas ) performa
tinggi,

kecepatannya dapat mencapai 30 m/menit).
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contoh gambar wirefeeder dapat dilihat dalam gambar 8.

Untuk jenis rolnya wirefeeder dibagi dalam dua jenis yaitu
sistem 2 (dua) rol

dan sistem 4 ( empat ) rol. Sedangkan menurut bidang kontaknya
rol dari

wirefeeder dapat dibagi menjadi jenis trapesium halus, jenis
setengah

lingkaran halus, dan jenis setengah lingkaran kasar.

Gambar 9. Weldig gun las mig

3. Kabel las dan kabel control

Pada mesin las terdapat kabel primer (primary powercable) dan
kabel

sekunder atau kabel las (welding cable). Kabel primer ialah
kabel yang

menghubungkan antara sumber tenaga dengan mesin las. Jumlah
kawat inti

pada kabel primer disesuaikan dengan jumlah phasa mesin las
ditambah satu

kawat sebagai hubungan pentanahan dari mesin las. Kabel sekunder
ialah kabel-

kabel yang dipakai untuk keperluan mengelas, terdiri dari kabel
yang

dihubungkan dengan tang las dan benda kerja serta kabel- kabel
control.
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Inti Penggunaan kabel pada mesin las hendaknya disesuaikan
dengan

kapasitas arus maksimum dari pada mesin las. Makin kecil
diameter kabel

atau makin panjang ukuran kabel, maka tahanan/hambatan kabel
akan naik,

sebaliknya makin besar diameter kabel dan makin pendek maka
hambatan akan

rendah. Pada ujung kabel las biasanya dipasang sepatu kabel
untuk

pengikatan kabel pada terminal mesin las dan pada penjepit
elektroda maupun

pada penjepit masa.

4. Regulator gas pelindung

fungsi utama dari regulator adalah untuk mengatur pemakaian gas.
Untuk

pemakaian gas pelindung dalam waktu yang relatif lama, terutama
gas CO2

diperlukan pemanas (heater-vaporizer) yang dipasang antara
silinder gas dan

regulator.Hal ini diperlukan agar gas pelindung tersebut tidak
membeku yang

berakibat terganggunya aliran gas.

Gambar 10.regulator gas pelindung

5. Pipa kontak

pipa pengarah elektroda biasa juga disebut pipa kontak. Pipa
kontak

terbuat dari tembaga, dan berfungsi untuk membawa arus listrik
ke elektroda

yang bergerak dan mengarahkan elektroda tersebut ke daerah
kerja

pengelasan. Torch dihubungkan dengan sumber listrik pada mesin
las dengan
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menggunakan kabel. Karena elektroda harus dapat bergerak dengan
bebas dan

melakukan kontak listrik dengan baik, maka besarnya diameter
lubang dari pipa

kontak sangat berpengaruh. Adapun gambar dari pipa kontak dapat
dilihat dalam

gambar 11.

Gambar 11.bentuk bentuk pipa kontak

6. Nozzel gas pelindung

Nozzle gas pelindung akan mengarahkan jaket gas pelindung kepada
daerah

las. Nozzle yang besar digunakan untuk proses pengelasan dengan
arus listrik

yang tinggi. Nozzle yang lebih kecil digunakan untuk pngelasan
dengan arus

listrik yang lebih kecil. Adapun gambar dari Nozzle dapat
dilihat dalam gambar

12.

Gambar 12. Nozzle gas pelindung

E. Pengertian Las TIG (Tungsten Iner Gas)

Pengelasan dengan gas pelindung Argon (Tungsten Iner Gas)
Merupakan salah
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satu pengembangan dari pengelasan yang telah ada yaitu
pengembangan dari

pengelasan secara manual yang khususnya untuk pengelasan non
ferro (alumunium,

magnesium kuningan dan lain-lain, baja spesial (Stainless steel)
dan logam-logam

anti korosif. lainnya Juga Pengelasan Tungsten Inert Gas (TIG)
ini tidak

menggunakan proses elektroda sekali habis (non consumable
electrode) ,

Temperatur yang dihasilkan dari proses pengelasan ini adalah
30.000 0 F atau 16.648

0 C dan fungsi gas pelindung adalah untuk menghidari terjadinya
oksidasi udara luar

terhadap cairan logam yang dilas, maka menggunakan gas Argon,
helium murni

atau campuran salah satu sifat dari gas ini adalah bukan
merupakan bahan b

akar,melainkan sebagai gas pelindung. Pengelasan Tungsten Inert
Gas (TIG)

merupakan pengelasan yang sangat tinggi qualitasnya,juga dapat
meningkatkan :

1. Kontrol yang sangat baik terhadap kemampuan adanya perubahan
arus listrik

dalam pengelasan

2. Hasil pengelasan pada sambungan secara visual sangat baik

3. Ujung elektroda terpusat pada bagian yang akan di las

Pengertian dari pengelasan Tungsten Inert Gas sendiri yaitu
Tungsten suatu

logam yang digunakan untuk elektroda yang tidak mencair
pengelasan (non

cosumable), fungsinya hanya menghubungkan arus listrik dari
sumber daya ke

logam yang berbentuk busur panas, Inert artinya tidak giat
(aktip). Gas adalah

bahan salutan yang melindungi busur dan daerah cairan logam.

F. Peralatan Utama Las TIG (Tungsten Inert Gas)

1. Unit Tenaga (Power Supply Unit)
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Gambar 13. Unit Tenaga

a) Karakteristik penggunaan unit tenaga listrik yang diberikan
bisa dilakukan,

apabila :

1) Open circuit harus antara 50 volts sampai dengan 100
volts.

2) Aliran yang dipergunakan antara 50 amp sampai dengan 250 amp
dan bisa

diatur sesuai dengan keperluan dengan memutarkan alat kontrol
(Current

Control) dan ada juga mesin yang mengunakan alat kontrol
yang

menggunakan remote yang dioperasikan dengan cara injakan
kaki.

3) Mesin las Tungsten Inert Gas (TIG) yang modern sudah
menggunakan arus

AC/DC dan diatur dengan menggunakan kaki, juga mesin las ini
bisa

dioperasikan secara multi fungsi yaitu : bisa digunakan untuk
pengelasan las

busur manual (MAW) dan Pengelasan dengan TIG.

b) Karakteristik pengelasan.

Secara operasional mesin las TIG menggunakan 3 macam proses
yaitu :

Alternating Curent High Frequency (ACHF), Direct Current
Straight Polarity

(DCSP), Direct Current Reverse Polarity (DCRP).

2. Unit control

Fungsi switch on/of yang ada pada unit kontrol adalah untuk
mengatur :

a. Besarnya arus untuk pengelasan

b. Aliran gas Pelindung
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c. Aliran air pendingin

Kontrol unit akan bersama-sama operasional dengan sistem tenaga
yang ada

pada mesin las ,juga bisa dioperasikan dengan remote kontrol
yang menggunakan

injakan kaki.

3. Penindis.

Tempat penyimpan kapasitor, sering dikatakan juga penindis
fungsi penindis

ini adalah untuk mengatur perubahan pemakaian arus AC menindis
komponen

DC ini akan menghasilkan sirkuit pengelasan.

4. Mulut Pembakar (welding torch)

a. Mulut pembakar dengan pendinginan udara

Pendinginan untuk pengelasan dengan menggunakan udara hanya

digunakan untuk pengelasan dibawah 50 amp, sedangkan untuk
pengelasan

diatas 50 amperes mengunakan sampai dengan 200 amperes atau
lebih

menggunakan air. Selang saluran yang mengalirkan udara dengan
gas

digabungkan dengan melalui tabung PVC ,juga disatukan dengan
kabel arus

listrik .

b. Mulut pembakar dengan pendinginan air (water cooled
torches)

Mulut pembakar dengan pendinginan air dibuat dengan berbagai
ukuran,

karena akan dioperasikan dalam berbagai besar arus listrik untuk
pengelasan.

Isi selang gabungan terdiri dari :

1) Saluran aliran gas yang masuk

2) Saluran aliran air yang masuk

3) Saluran aliran air keluar

4) Juga terdapat unit fuse atau tombol untuk menjalankan dan

memberhentikan aliran air.

Ada beberapa jenis, kabel remot kontrol disatukan dengan tombol
yang

ada pada pemegang mulut pembakar (torch handle).
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Gambar 14. Mulut pembakar (welding torch) dengan pendinginan
air

5. Nozel gas pelindung

Ukuran nozel yang akan digunakan oleh operator harus terlebih
dahulu

melihat petunjuk atau datadata atau tabel yang dikeluarkan oleh
perusahan yang

membuat mesin las juga berapa ketetapan ukuran nozel yang sesuai
dengan

ukuran mulut pembakar. Seorang operator harus melihat besar
kecilnya ukuran

pelindung nozel dengan kesesuaian terhadap keperluan
pengelasan.

Gambar 15. Jenis pelindung nosel

Lensa gas harus berfungsi baik terhadap mulut pembakar karena
gas akan

melindungi terjadinya oksidasi udara luar terhadap elektroda
pengelasan.
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Gambar 16. Nosel gas pelindung

6. Gas pelindung

Fungsi gas pelindung adalah untuk menghindari terjadinya
oksidasi udara

luar terhadap cairan dan akan mengakibatkan kurang sempurnanya
perpaduan

antara bahan tambah (filler rod) dengan cairan bahan yang
disambung.

Jenis gas pelindung

a. Gas argon (Ar)

b. Gas helium (He)

c. Gas campuran helium dengan argon (75 % He, 25 %Ar)

d. Gas campuran argon/helium/hydrogen.

7. Regulator

Fungsi regulator adalah untuk mengetahui tekanan botol dan
mengatur tinggi

rendahnya tekanan yang akan digunakan. Regulator untuk
pengelasan tungdten

inert gas di set maksimum sampai 200 Kpa.
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Gambar 17. Regulator

8. Alat pengukur aliran gas (flowmeter)

Alat pengukur aliran gas (flowmeter) adalah untuk mengukur
aliran gas yang

digunakan untuk melidungi proses pencairan dalam pengelasan. Di
dalam alat

ini mempunyai bola dalam tabung gelas yang berfungsi sebagai
penunjuk ukuran

gas yang dikehendaki dengan satuan cubic feet per hour (CFH)

Juga ada Flowmeter yang dilengkapi dengan ekonomiser. Fungsi
ekonomiser

adalah untuk menghemat gas, karena gas yang digunakan apabila
tidak dipakai

akan terus menerus leluar, oleh karena itu maka digunakan
ekenomiser sebagai

pengatur gas apabila kait yang sebagai tempat menyimpan mulut
pembakar

mendapat beban, maka gas akan tertutup dan apabila mulut
pembakar dipoakai

lagi maka gas akan bekerja kembali.

Gambar 18. Flowmeter

9. Bahan tambah (filler wires)
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Bahan tambah untuk pengelasan TIG harus spesial, karena
apabila

menggunakan tambah tidak terstandar kemungkinan kesempurnaan
pengelasan

tidak akan terbentuk. Oleh karena itu penggunaan bahan tambah
harus

berdasarkan standar yang dikeluarkan oleh perusahaan elektroda
atau asosiasi

pengelasan.

Bahan tambah harus dibersihkan sebelum digunakan dan pada saat
mengelas

tangan harus bersih dan memakai sarung tangan, sehingga bahan
tambah tidak

terkontiminasi oleh kotoran yang ada pada tangan .Diameter bahan
tambah yang

terstandar adalah : 0,8, 1,1, 1,6, 2,4 ,3,2 , 4,0 mm dan panjang
60 cm.

Cara menyimpan bahan tambah

a. Jaga kawat bahan tambah jangan sampai teroksidasi udra
luar

b. Tempat penyimpanan harus selalu bersih.

G. Peralatan bantu las MIG ( Metal Inert Gas ) dan TIG (Tungsten
Inert Gas)

1. Sikat baja

Untuk membersihkan hasil las, yaitu pengaruh oksidasi udara luar
sehingga rigi-

rigi las benar-benar bebas dari kotoran, selain itu digunakan
untuk membersihkan

bidang benda kerja sebelum dilas.

Gambar 13.sikat baja

2. Smith Tang / tang panas

Untuk memegang benda kerja yang panas dipergunakan smith tang
atau tang

panas penjepit dengan macam-macam bentuk, seperti bentuk moncong
rata,

moncong ulat, moncong serigala dan moncong kombinasi.
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Gambar 14.smith tang

3. Tang pemotong kawat

Pada kondisi tertentu, terutama setiap akan memulai pengelasan
kawat elektroda

perlu dipotong untuk memperoleh panjang yang ideal. Untuk itu
diperlukan

tang pemotong kawat. Dalam penggunannya pada proses las TIG bisa
digunakan

pada pemotongan bahan tambah.

Gambar 15. Tang pemotong kawat

4. Palu

Setelah proses pengelasan biasanya benda kerja mengalami
kerusakan

atau cacat pengelasan. Untuk itu dugunakan palu untuk membantu
proses

pembersihan benda kerja akibat cacat las.

Gambar 16.palu
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BAB III

PERMASALAHAN

Pada praktikum las TIG MIG yang telah dilakukan ada beberapa
topik yang

diangkat untuk dijadikan bahan perkuliahan diantaranya :

A. Penyetelan dan Pembenahan Las TIG (Tungsten Inert Gas)

B. Las Catat ( Tack - Weld )

C. Pembuatan Rigi Las Tanpa Bahan Tambah dengan Las TIG

D. Pembuatan Rigi Las dengan Bahan Tambah

E. Pembuatan sambungan I dengan Las TIG

F. Penyetelan dan Pembenahan Perlengkapan Las MIG ( Metal Inert
Gas )

G. Mengelas rigi rigi dengan las MIG

H. Pembuatan sambungan I dengan Las MIG

I. Mengelas dengan posisi horizontal sambungan T

J. Mengelas rigi rigi dengan posisi tegak / Vertikal

Berikut adalah pembahasan dari praktikum las TIG (Tungsten Inert
Gas) dan

MIG ( Metal Inert Gas) yang telah dilaksanakan selama satu
semester.

A. Penyetelan dan Pembenahan Las TIG (Tungsten Inert Gas)

1) Tujuan

a. Mahasiswa menyalakan las TIG

b. Mahasiswa menyiapkan peralatan dan pendukung las TIG

c. Mahasiswa mengatur ampere yng digunakan dalam pengelasan

d. Mahasiswa mengoperasikan las TIG sesuai dengan prosedur
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e. Mahasiswa mengenal bagian bagian dari mesin las TIG

f. Mahasiswa mematikan las TIG sesuai dengan prosedur yang
benar

2) Manfaat

a. Mahasiswa bisa menyalakan las TIG

b. Mahasiswa bisa menyiapkan peralatan dan pendukung las TIG

c. Mahasiswa bisa mengatur ampere yng digunakan dalam
pengelasan

d. Mahasiswa bisa mengoperasikan las TIG sesuai dengan
prosedur

e. Mahasiswa mengetahui bagian bagian dari mesin las TIG

f. Mahasiswa bisa mematikan las TIG sesuai dengan prosedur yang
benar

3) Langkah kerja

a. Pilih kabel sekunder yang sesuai dengan arus listrik
pengelasan untuk

pengelasan maksimum

b. Kabel negatip (ground) hubungkan dengan meja kerja mengelas
atau dengan

pekerjaan yang dilas, maka arus yang digunakan untuk mengelas
akan

sepenuhnya berfungsi.

c. Hubungkan kabel negatip (ground lead) dari unit pembangkit
tenaga (mesin

las) ke meja las.

d. Hubungkan kabel mulut pembakar (torch) elektroda dengan
pembangkit

tenaga (mesin las)

e. Pemasangan conector (penghubung) gas

f. Pemilihan kondisi jenis arus listrik.Jenis Alternating
Current (AC) atau Arus

searah digunakan untuk pengelasan aluminum, magnesium, logam
paduan

Al,Mg, nikel, aluminum bronze, sedangkan Jenis Direct Current
(DC) atau

arus bolak-balik digunakan untuk pengelasan Baja, baja paduan,
stainless

steels, tembaga, tembaga paduan, nikel, nikel paduan, titanium
dan logam

reaktif lainnya.

g. Periksa switched on sumber daya listrik yang ada pada mesin
las. Pastikan

dalam keadaan ON.

h. Periksa dan bersihkan katup pengeluaran gas dari silinder
argon.
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i. Periksa ukuran nozel gas dan cocokan dengan ukuran mulut
pembakar

(torch)

j. Periksa jenis dan diameter elektroda tungsten yang akan
dipakai juga kondisi

ujung yang akan dipakai sudutnya dipersiapkan dengan tepat.

k. Periksa kecepatan aliran gas argon dan atur dengan tepat.

l. Kondisi badan harus sehat agar supaya dalam proses pengelasan
dapat

berkonsentrasi penuh.

m. Pakai alat pelindung muka atau kaca mata agar supaya api
nyala busur

jangan langsung kontak dengan mata atau bagian muka.

n. Apabila nyala api busur tidak terputus-putus, maka jarak
antara torch dengan

bahan yang dilas harus tetap dan torchnya jangan di naik
turunkan sampai

pada ujung bahan yang dilas

o. Ikuti prosedur akhir pekerjaan pengelasan

p. Memutar switch off yang ada pada sumber daya (mesin las).,
bila sudah

selsai pengelasan

q. Tutup katup silinder argon.

r. Putar turn off air pendingin (bila digunakan)

s. Putar switch off daya yang ada pada sumber daya (panel) juga
kelengkapan

yang menaikan frequency.

t. Lepaskan elektroda tungsten dari torch dan simpan pada tempat
yang telah

ditentukan.

u. Tempatkan torch pada tempat yang telah disediakan .

v. Perlatan lainya dan bahan tambah dibersihkan dan dikembalikan
pada

tempatnya.

4) Kesimpulan

a. Untuk mengoperasikan las TIG harus sesuai dengan prosedur
yang benar/

bertahap.

b. Ampere yang digunakan disesuaikan dengan ketebalan benda
kerja
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c. Dalam melaksanakn pengelasan pastikan utamakan K3

d. Untuk mematikan las TIG harus sesuai dengan standar yang
telah

ditentukan.

B. Las Catat ( Tack - Weld )

ada pengelasan sambungan sebelum dilakukan pengelasan penuh,
harus

dilakukan las catat atau tack weld dengan sempurna a g a r n a n
t i n y a t i d a k

t e r j a d i d i s t o r s i seperti terlihat pada gambar
berikut ini :

Gambar 19. Las Catat (tack-weld)

Beberapa hal yang perlu diperhatikan dalam melakukan las catat
(tack

weld) adalah sebagai berikut :

1. Bahan las harus bersih dari bahan-bahan yang mudah terbakar
dan karat.

2. Pada sambungan sudut cukup di las catat pada kedua ujung
sepanjang

penampang sambungan ( tebal bahan tersebut ).Bila dilakukan
pengelasan

sambungan sudut ( T ) pada kedua sisi, maka konstruksi sambungan
harus

90 terhadap bidang datarnya. Bila hanya satu sisi saja, maka
sudut

perakitannya adalah 3 - 5 menjauhi sisi tegak sambungan, yakni
untuk

mengantisipasi tegangan penyusutan / distorsi setelah
pengelasan.

3. Pada sambungan tumpul kampuh V, X, U atau J perlu dilas catat
pada

beberapa tempat, tergantung panjang benda kerja. Untuk panjang
benda

kerja standar untuk uji profesi las (300 mm) dilakukan tiga las
catat, yaitu

kedua ujung dan tengah dengan panjang las catat antara 15-20 mm
atau tiga
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sampai empat kali tebal bahan las. Sedang untuk panjang benda
kerja dibawah

atau sama dengan 150 mm dapat dilas catat pada kedua ujung
saja.

C. Pembuatan Rigi Las Tanpa Bahan Tambah dengan Las TIG

1) Tujuan

a. Mengetahui cara mengatur tekanan kerja pengelasan dengan gas
argon

pada regulator.

b. Mengetahui cara mengatur aliran gas argon

c. Mampu menajamkan elektroda

d. Mengetahui cara memasang dan mengatur jarak elektroda pada
mulut

pembakar

e. Mengetahui cara menyalakan busur las

f. Membuat rigi las tanpa bahan tambah

g. Memeriksa hasil pengelasan

2) Manfaat

a. Dapat mengatur tekanan kerja pengelasan dengan gas argon pada
regulator.

b. Dapat mengatur aliran gas argon

c. Dapat menajamkan elektroda

d. Dapat memasang dan mengatur jarak elektroda pada mulut
pembakar

e. Dapat menyalakan busur las

f. Dapat membuat rigi las tanpa bahan tambah

g. Dapat memeriksa hasil pengelasan

3) Langkah Kerja

a. Siapkan peralatan las Tungstent inert gas dan periksa kembali
sambungan

slang serta konektor arus listrik yang menghubungkan dengan
benda kerja

b. Periksa kembali pemasangan regulator dan atur tekanan kerja
juga

pekerjaan. atur tekanan aliran yang sesuai dengan tebak pelat 10
18 CFH

(8,5 11,5 l/menit)

c. Atur amper yang ada pada mesin las sekitar 50 70 amper
disesuaikan
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dengan ketebalan benda kerja

d. Bersihkan permukaan benda kerja yang akan di las dan
tempatkan benda

tersebut kerja sesuai posisi pengelasan/ gambar kerja.

e. Nyalakan.busur las dan atur jarak elektroda dengan permukaan
benda kerja

2mm

f. Atur sudut pembakar sekitar 75 85 terhadap jalur las .

g. Lakukan pengelasan sesuai contoh / demonstrasi Instruktor/
pembimbing.

h. Periksa hasil las dengan mengacu pada kriteria yang
ditentukan.

i. Selesaikan pengelasan dengan prosedur yang sama.

Gambar 20.las rigi tanpa bahan tambah

4) Kesimpulan

a. Sebelum dilakukan pengelasan pastikan benda kerja sudah
dibersihkan dari

kotoran/karat

b. Ampere yang digunakan disesuaikan dengan ketebalan plat atau
benda

kerja

c. jarak elektroda dengan permukaan benda kerja 2mm

d. sudut pembakar sekitar 75 85 terhadap jalur las .

e. elektroda yang digunakan harus lancip agar pembakaran tidak
menyebar.

D. Pembuatan Rigi Las dengan Bahan Tambah

1) Tujuan

a. Mengatur tekanan kerja pengelasan dengan gas argon pada
regulator.

b. Mengatur aliran gas argon
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c. Menajamkan elektroda

d. Memasang dan mengatur jarak elektroda pada mulut pembakar

e. Menyalakan busur las

f. Membuat sambungan I dengan bahan tambah

g. Memeriksa hasil pengelasan

2) Manfaat

a. Mampu mengatur tekanan kerja pengelasan dengan gas argon
pada

regulator.

b. Mampu mengatur aliran gas argon

c. Mampu menajamkan elektroda

d. Mampu memasang dan mengatur jarak elektroda pada mulut
pembakar

e. Dapat menyalakan busur las

f. Dapat membuat sambungan I dengan bahan tambah

g. Dapat memeriksa hasil pengelasan

3) Langkah Kerja

a. Siapkan peralatan las Tungstent inert gas dan periksa kembali
sambungan

slang serta konektor arus listrik yang menghubungkan dengan
benda kerja

b. Periksa kembali pemasangan regulator dan atur tekanan kerja
juga

pekerjaan. atur tekanan aliran yang sesuai dengan tebak pelat 10
18 CFH

(8,5 11,5 l/menit)

c. Atur amper yang ada pada mesin las sekitar 50 70 amper

d. Bersihkan permukaan benda kerja yang akan di las dan
tempatkan benda

tersebut kerja sesuai posisi pengelasan/ gambar kerja.

e. Nyalakan.busur las dan atur jarak elektroda dengan permukaan
benda kerja

f. Atur sudut pembakar sekitar 75 85 terhadap jalur las .

g. Lakukan pengelasan sesuai contoh / demonstrasi Instruktor/
pembimbing.

h. Periksa hasil las dengan mengacu pada kriteria yang
ditentukan.
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Gambar 21. Las rigi dengan bahan tambah

4) Kesimpulan

a. Sebelum dilakukan pengelasan pastikan benda kerja sudah
dibersihkan dari

kotoran/karat

b. Ampere yang digunakan disesuaikan dengan ketebalan plat atau
benda

kerja

c. jarak elektroda dengan permukaan benda kerja 2mm

d. sudut pembakar sekitar 75 85 terhadap jalur las .

e. elektroda yang digunakan harus lancip agar pembakaran tidak
menyebar.

E. Pembuatan sambungan I

1) Tujuan

a. Mengatur tekanan kerja pengelasan dengan gas argon pada
regulator.

b. Mengatur aliran gas argon

c. Menajamkan elektroda

d. Memasang dan mengatur jarak elektroda pada mulut pembakar

e. Menyalakan busur las

f. Membuat sambungan I dengan bahan tambah

g. Memeriksa hasil pengelasan

2) Manfaat

a. Mampu mengatur tekanan kerja pengelasan dengan gas argon
pada

regulator.

b. Mampu mengatur aliran gas argon
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c. Mampu menajamkan elektroda

d. Mampu memasang dan mengatur jarak elektroda pada mulut
pembakar

e. Dapat menyalakan busur las

f. Dapat membuat sambungan I dengan bahan tambah

g. Dapat memeriksa hasil pengelasan

3) Langkah Kerja

a. Siapkan peralatan las Tungstent inert gas dan periksa kembali
sambungan

slang serta konektor arus listrik yang menghubungkan dengan
benda kerja

b. Periksa kembali pemasangan regulator dan atur tekanan kerja
juga pekerjaan.

atur tekanan aliran yang sesuai dengan tebak pelat 10 18 CFH
(8,5 11,5

l/menit)

c. Atur amper yang ada pada mesin las sekitar 50 70 amper

d. Bersihkan permukaan benda kerja yang akan di las dan
tempatkan benda

tersebut kerja sesuai posisi pengelasan/ gambar kerja.

e.

2mm

f. Atur sudut pembakar sekitar 75 85 terhadap jalur las

g. Atur sudut bahan tambah sekitar 150 50

h. Atur jarak (gap) 2 mm antara dua permukan yang akan disambung
kemudian

kas catat

i. Lakukan pengelasan sesuai contoh / demonstrasi Instruktor/
pembimbing.

j. Periksa hasil las dengan mengacu pada kriteria yang
ditentukan.

k. Apabila sudah memenuhi kriteria sambung kembali jalur
berikutnya samapi

menghasilkan penetrasi yang baik.

l. Selesaikan pengelasan dengan prosedur yang sama.
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Gambar 22.pengelasan sambungan I

4) Kesimpulan

a. Sebelum dilakukan pengelasan pastikan benda kerja sudah
dibersihkan dari

kotoran/karat

b. Ampere yang digunakan disesuaikan dengan ketebalan plat atau
benda

kerja

c. jarak elektroda dengan permukaan benda kerja 2mm

d. sudut pembakar sekitar 75 85 terhadap jalur las .

e. sudut bahan tambah sekitar 150 50

f. jarak (gap) 2 mm antara dua permukan yang akan disambung
kemudian kas

catat

g. elektroda yang digunakan harus lancip agar pembakaran tidak
menyebar.

F. Penyetelan dan Pembenahan Las MIG ( Metal Inert Gas )

1) Tujuan

a. Menyalakan las mig

b. Mengatur besar ampere yang digunakan dengan disesuaikan
dengan tebal

benda

c. Mengatur kecepatan wire atau kawat sesuai keahlian
operator

d. Mematikan las mig
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2) Manfaat

a. Dapat menyalakan las mig sesuai prosedur

b. Dapat mengatur besar ampere yang digunakan dengan
disesuaikan

dengan tebal benda

c. Dapat mengatur kecepatan wire atau kawat sesuai keahlian
operator

d. Dapat mematikan las mig sesuai prosedur

3) Langkah kerja

a. Hubungkan kabel mesin las ke sumber tenaga, lalu hidupkan
mesin.

b. Setel pengontrol penggerak kawat pada posisi nol, supaya
kawat tidak

jalan dulu sebelum waktunya.

c. Tarik pelatuk pistol las,buka kran air aliran gas pada
pengaturnya,

kemudian setel aliran gas menurut ketentuan.

d. Sekarang setel kecepan geerak kawat.

e. Setel besar tegangan yang sesuai dengan ketentuan.

f. Setel stick out ( lihat gambar stick out di bawah ini)

Gambar 17. stick out posisi normal ( dipake dalam amper tinggi
)
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Gambar 18. stick out yang biasa dipake dalam amper menengah

g. Setel besarnya tegangan, sebaiknya ambil rata rata tegangan
jangan

terlalu rendah maupun terlalu tinggi.

h. Setelah semua selesai dengan baik; pengelasan dapat di
mulai.

sentuhkan ujung elektroda ke benda kerja sehingga timbul busur
listrik,

dan pelatuk segera di tarik. Jika mengalami kesulitan dalam
mengawali

pengelasan, dapat di gunakan balok sebagai pembantu untuk
lonjatan

busur api.

i. Demi keselamatan, sebelum mempraktekkan proses las MIG
sebaiknya

pelajari dulu cara penyesuaian mengelas dan membenahi

perlengkapannya.

Untuk mematikan las mig langkah kerjanya adalah sebagai
berikut

a. Lepas pelatuk pistol las; bila pengelasan sudah selesai lawat
dan gas

berhenti mengalir. Jauhkan pistol las dari benda kerja sehingga
busur

listrik terputus dan mati.

b. Tutup katup gas pelindung

c. Setel kecepatan kawat pada posisi nol

d. Tutup katup gas yang terdapat pada regulator

e. Matikan mesin penggerak kawat

f. Matikan mesin las

g. Bereskan dan bersihkan peralatan yang sudah digunakan
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4) Kesimpulan

a. Untuk menyalakan dan mematikan mesin las mig harus sesuai
prosedur

b. Tegangan yang digunakan pada saat pengelasan MIG adalah
disesuaikan

dengan ketebalan benda kerja.

c. Kecepatan wire atau kawat disesuaikan dengan keahlian
operator

d. Alat keselamatan seperti helm,apron dan kaos tangan harus
selalu digunakan

e. Bersihkan peralatan yang telah digunakan agar mesin lebih
terjaga atau awet

G. Mengelas rigi rigi dengan las MIG

1) Tujuan

a. Memasang dan mengatur jarak elektroda benda kerja

b. Mengatur ampere,tegangan dan kecepatan wire

c. Menyalakan busur las

d. Membuat rigi rigi

e. Memeriksa hasil pengelasan

2) Manfaat

a. Dapat memasang dan mengatur jarak elektroda benda kerja

b. Dapat menyalakan busur las

c. Dapat membuat rigi rigi

d. Dapat memeriksa hasil pengelasan

3) Langkah kerja

a. Siapkan peralatan las Metal inert gas dan periksa kembali
sambungan slang

serta konektor arus listrik yang menghubungkan dengan benda
kerja

b. Atur amper yang ada pada mesin las sekitar 19-22 A

c. Atur kecepatan wire, kecepatan wire disesuaikan dengan
keahlian operator

d. Bersihkan permukaan benda kerja yang akan di las dan
tempatkan benda

tersebut kerja sesuai posisi pada praktikum ini adalah posisi
horizontal

e. Nyalakan.busur las dan atur jarak elektroda dengan permukaan
benda kerja

f. Atur jarak elektroda dengan benda kerja agar tidak terlalu
jauh, karena ketika

elektroda terlalu jauh dari benda kerja maka secara otomatis
ampere akan
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bertambah besar

g. Untuk posisi horizontal sudut pengelasan yaitu 70 - 85

h. Lakukan pengelasan sesuai contoh / demonstrasi Instruktor/
pembimbing

yaitu las rigi rigi

i. Sesuaikan arah pengelasan dengan kemampuan operator

j. Periksa hasil las dengan mengacu pada kriteria yang
ditentukan.

k. Selesaikan pengelasan dengan prosedur yang sama.

Gambar 23.sudut pengelasan posisi horizontal

4) Kesimpulan

a. Bersihkan benda kerja sebelum dilakukan pengelasan

b. Amper pada mesin las MIG sekitar 19-22 A

c. kecepatan wire disesuaikan dengan keahlian operator

d. posisi horizontal sudut pengelasan yaitu 70 - 85

H. Mengelas Sambungan I dengan Las Mig

1) Tujuan

a. Memasang dan mengatur jarak elektroda benda kerja

b. Mengatur ampere,tegangan dan kecepatan wire

c. Menyalakan busur las

d. Membuat sambungan I dengan posisi horizontal

e. Memeriksa hasil pengelasan

2) Manfaat

a. Dapat memasang dan mengatur jarak elektroda benda kerja
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b. Dapat menyalakan busur las

c. Dapat membuat sambungan I dengan posisi horizontal

d. Dapat memeriksa hasil pengelasan

3) Langkah kerja

a. Siapkan peralatan las Metal inert gas dan periksa kembali
sambungan slang

serta konektor arus listrik yang menghubungkan dengan benda
kerja

b. Atur amper yang ada pada mesin las sekitar 19-22 A

c. Atur kecepatan wire, kecepatan wire disesuaikan dengan
keahlian operator

d. Bersihkan permukaan benda kerja yang akan di las dan
tempatkan benda

tersebut kerja sesuai posisi pada praktikum ini adalah posisi
horizontal

e. Nyalakan.busur las dan atur jarak elektroda dengan permukaan
benda kerja

f. Atur jarak elektroda dengan benda kerja agar tidak terlalu
jauh, karena ketika

elektroda terlalu jauh dari benda kerja maka secara otomatis
ampere akan

bertambah besar

g. Untuk posisi horizontal sudut pengelasan yaitu 70 - 85

h. Lakukan pengelasan sesuai contoh / demonstrasi Instruktor/
pembimbing

yaitu las sambungan I

i. Sesuaikan arah pengelasan dengan kemampuan operator

j. Periksa hasil las dengan mengacu pada kriteria yang
ditentukan.

k. Selesaikan pengelasan dengan prosedur yang sama.

Gambar 24. Sambungan I dengan menggunkan las mig
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4) Kesimpulan

a. Bersihkan benda kerja sebelum dilakukan pengelasan

b. Amper pada mesin las MIG sekitar 19-22 A

c. kecepatan wire disesuaikan dengan keahlian operator

d. posisi horizontal sudut pengelasan yaitu 70 - 85

e. arah pengelasan disesuaikan dengan keahlian operator

I. Mengelas dengan posisi horizontal sambungan T

1) Tujuan

a. Memasang dan mengatur jarak elektroda benda kerja

b. Mengatur ampere,tegangan dan kecepatan wire

c. Membaut las titik atau las catat

d. Membuat sambungan T

e. Memeriksa hasil pengelasan

2) Manfaat

a. Dapat memasang dan mengatur jarak elektroda benda kerja

b. Dapat mengatur ampere, tegangan dan kecepatan wire

c. Dapat membaut las titik atau las catat

d. Dapat membuat sambungan T dengan posisi las horizontal

e. Dapat memeriksa hasil pengelasan

3) Langkah kerja

a. Siapkan peralatan las Metal inert gas dan periksa kembali
sambungan slang

serta konektor arus listrik yang menghubungkan dengan benda
kerja

b. Atur amper yang ada pada mesin las sekitar 19-22 A

c. Atur kecepatan wire, kecepatan wire disesuaikan dengan
keahlian operator

d. Bersihkan permukaan benda kerja yang akan di las dan
tempatkan benda

tersebut kerja sesuai posisi pada praktikum ini adalah posisi
horizontal

e. Nyalakan.busur las dan atur jarak elektroda dengan permukaan
benda kerja

f. Atur jarak elektroda dengan benda kerja agar tidak terlalu
jauh, karena ketika

elektroda terlalu jauh dari benda kerja maka secara otomatis
ampere akan
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bertambah besar

g. Untuk sudut pengelasan disesuaikan pada posisi benda kerja
seperti gambar

dibawah ini

Gambar 24.pengelasan sambungan T

h. Lakukan pengelasan sesuai contoh / demonstrasi Instruktor/
pembimbing

yaitu las rigi rigi

i. Sesuaikan arah pengelasan dengan kemampuan operator

j. Periksa hasil las dengan mengacu pada kriteria yang
ditentukan.

k. Selesaikan pengelasan dengan prosedur yang sama.

4) Kesimpulan

a. Bersihkan benda kerja sebelum dilakukan pengelasan

b. Amper pada mesin las MIG sekitar 19-22 A

c. kecepatan wire disesuaikan dengan keahlian operator

d. posisi horizontal sudut pengelasan yaitu 70 - 85

e. arah pengelasan disesuaikan dengan keahlian operator

J. Mengelas rigi rigi dengan posisi tegak

1) Tujuan

a. Memasang dan mengatur jarak elektroda benda kerja
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b. Mengatur ampere,tegangan dan kecepatan wire

c. Menyalakan busur las

d. Mengelas catat atau las titik

e. Membuat rigi rigi dengan posisi tegak

f. Memeriksa hasil pengelasan

2) Manfaat

a. Dapat memasang dan mengatur jarak elektroda benda kerja

b. Dapat menyalakan busur las

c. Dapat membuat las catat atau las titik

d. Dapat membuat rigi rigi dengan posisi tegak

e. Dapat memeriksa hasil pengelasan

3) Langkah kerja

a. Siapkan peralatan las Metal inert gas dan periksa kembali
sambungan slang

serta konektor arus listrik yang menghubungkan dengan benda
kerja

b. Atur amper yang ada pada mesin las sekitar 19-22 A

c. Atur kecepatan wire, kecepatan wire disesuaikan dengan
keahlian operator

d. Bersihkan permukaan benda kerja yang akan di las dan
tempatkan benda

tersebut kerja sesuai posisi pada praktikum ini adalah posisi
horizontal

e. Nyalakan.busur las dan atur jarak elektroda dengan permukaan
benda kerja

f. Atur jarak elektroda dengan benda kerja agar tidak terlalu
jauh, karena ketika

elektroda terlalu jauh dari benda kerja maka secara otomatis
ampere akan

bertambah besar

g. Untuk posisi vertical sudut pengelasan 0-15

h. Lakukan pengelasan sesuai contoh / demonstrasi Instruktor/
pembimbing

yaitu las rigi rigi.

i. Sesuaikan arah pengelasan dengan kemampuan operator

j. Periksa hasil las dengan mengacu pada kriteria yang
ditentukan.

k. Selesaikan pengelasan dengan prosedur yang sama.
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Gambar 25. Las mig dengan posisi vertikal

4) Kesimpulan

a. Bersihkan benda kerja sebelum dilakukan pengelasan

b. Amper pada mesin las MIG sekitar 19-22 A

c. kecepatan wire disesuaikan dengan keahlian operator

d. posisi vertical sudut pengelasan 0 15

e. arah pengelasan disesuaikan dengan keahlian operator
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Pembahasan dan Analisis

Pada saat praktikum berlangsung, tentunya akan muncul beberapa
masalah yang

harus diatasi, berikut adalah beberapa permasalahn yang muncul
serta upaya

penanggulangannya.

A. Distorsi (pergeseran bentuk dari benda lasan akibat dari
penyusutan)

Upaya penanggulangan terjadinya distorsi adalah

1. Jangan mengelas dengan logam deposit yang berlebihan.

2. Gunakanlah cara mengelas berselang (intermittent welding)

3. Meminimalkan jumlah lapisan di dalam pengelasan.

4. Mengelas dengan langkah mundur

5. Mengeset sambungan yang biasanya melengkung akibat tarikan
las dengan

posisi menjauhi sehingga ketika pengelasan selesai dilakukan
posisi ini akan

sesuai dengan posisi yang diharapkan.

6. Jika pengelasan dilakukan bersebelahan, lakukan pengelasan
bergantian tahap

demi tahap antara sisi yang satu dengan sisi yang lain

7. Gunakan bentuk sambungan las yang benar

8. Sambungan las diusahakan mendekati sumbu netral.

B. Takikan bawah ( undercut )

Penanggulangan terjadinya undercut yaitu :

1. Perlambat kecepatan las.

2. Turunkan voltase.

3. Kurangi kecepatan pasok kawat las.

4. Tambah waktu pencairan pada sisi kolam las.

5. Betulkan posisi obor sehingga tenaga busur dapat membantu
deposisi bahan

las.

C. Penumpukan logam las ( overlap )

Penanggulangan terjadinya overlap yaitu :

1. Percepat laju pengelasan, tetapi dengan mempertimbangkan
tebal bahan.
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2. Atur amper sesuai dengan elektroda dan bahan yang akan di
las.

3. Posisikan elektroda secara benar sesuai dengan tata cara
pengelasan yang telah

ditentukan

D. Porositi

Porosity adalah lubang yang diakibatkan oleh gelembung gas yang
ditemukan

didalam weal beald yang telah membeku.

Penanggulangan terjadinya porositi yaitu :

1. Optimalkan aliran gas lindung sehingga dapat mengusir intrusi
udara kedalam

lingkungan busur. Kurangi aliran gas yang berlebihan untuk
menghindari

terjadinya turbelensi yang menarik udara kedallam lingkungan
busur. Perbaiki

kebocoran pada selang atau saluran gas. Hentikan aliran udara
menuu okasi

pengelasan yang berasal dari exhaust fan , pintu terbuka, dll.
Hidari

membekunya regulator akibat penguapan CO2 dengan menggunakan
pemanas.

Kurangi kecepatan las, kurangi jarak ujung obor dengan benda
kerja, tahan obor

pada ujung jalur las hingga metal membeku.

2. Gunakan gas lindung khusus untuk las.

3. Gunakan kawat las yang kering dan bersih.

4. Turunkan voltase.

5. Kurangi stick out

E. Kurang pencairan ( lack of fusion )

Penanggulangan terjadinya lack of fusion yaitu :

1. Besarkan arus sesuai dengan bahan yang akan di las

2. Biasakan mengelas sesuai dengan teknik yang benar.

3. Persiapkan semua kebutuhan pengelasan baik dari segi

bahan,peralatan,maupun alat keselamatan kerja.

4. Gunakan kawat elektroda yang sesuai dengan jenis bahan dan
tebal tipis bahan.

5. Sebelum melakukan pengelasan, pastikan benda kerja dalam
kondidi besrih

dari segala kotoran.

F. Fusi tidak sempurna ( incomplete fusion )
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Upaya penanggulangan terjadinya incomplete fusion adalah :

1. Permukaan zona las tidak bebas dari film kotoran atau
oksida

2. Masukan panas tidak cukup

3. Kolam las terlalu lebar

4. Teknik las yang tidak tepat

5. Desain sambungan tidak tepat

6. Kecepatan las berlebihan

7. Kerusakan las bagian dalam

G. Slag Inclusion

Bila logam yang akan dilas tidak dibersihkan dahulu, maka akan
terjadi kontaminasi

pada logam las kotoran kotoran yang menyebabkan hasil menjadi
kotor.

Upaya penanggulangan terjadinya slag inclusion yaitu :

1. Bersihkan benda kerja, menggunakan sikat baja .

2. Bersihkan benda kerja dari debu yang menempel,menggunakan
kuas.

3. Cuci benda kerja dengan sabun sampai bersih,kemudian
keringkan.

H. Retak ( cracking )

Upaya penanggulangan terjadinya cracking yaitu :

1. Pertahankan ukuran kampuh yang benar untuk mempermudah
deposisi bahan

las atau penampang las yang cukup memadai untuk mengatasi
tegangan internal

yang terjadi.

2. Naikkan voltase busur atau turunkan arus las atau keduanya
untuk memperlebar

jalur las atau mengurangi penetrasi.

3. Kurangi kecepatan las untuk memperbesar penampang las.

4. Kurangi arus atau tegangan keduanya, naikkan kecepatan
las.

5. Pergunakan kawat las yang bekandungan mangan lebih tinggi
gunakan busur

lebih pendek untuk mengurangi kehilangan terlalu banyak mangan
dalam busur

nyala, stel sudut kampuh untuk memperbesar tambahan bahan las.
Atur urutan

pengelasan untuk mengurangi tegangan pada sambungan las
sewaktu

mendingin. Ganti elektrooda dengan jenis lain yang lebih
sesuai.
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6. Gunakan pemanasan awal utnuk mngurangi tegangan sisa. Atur
urutan las

untuk mengurangi kondisi restrain

7. Hilangkan kawah dengan teknik pengelasan mundur ( back step
)

I. Penetrasi tidak sempurna ( incomplete penetration )

Upaya penanggulangan terjadinya penetrasi tidak sempurna yaitu
:

1. Desain sambungan harus memberi akses yang cukup untuk
pengelasan

akar las dengan baik, sedangkan perpanjangan elektroda tatap
baik. Kurangi

muka akar ( root face ) yang terlalu lebar. Lebarkan celah akar
( root gape ) untuk

mempermudah pengisiannya dengan kawat las dan tingkatkan
kedalaman gouging

akar las ( back gouging )

2. Pertahankan sudut elektroda tegak lurus dengan permukaan
benda kerja untuk

mendapatkan penetrasi yang maksimum. Pertahankan busur nyala
pada sisi depan

kolam las.

3. Tingkatkan kecepatan pasok kawat las ( arus las )

J. Terbakar tembus ( melt through / burn through )

Upaya penanggulangan terjadinya melt through adalah :

1. Kurangi kecepatan pasokan kawat las ( arus las ) dan
voltase.

2. Naikkan kecepatan las

3. Kurangi celah las ( root gap ) dan perlebar muka akar.

K. Retak pada sona terimbas panas

Upaya penanggulangan terjadinya retak pada sona terimbas panas
yaitu :

1. Pemanasan awal untuk memperlambat laju pendinginan.

2. Gunakan perlakuan panas paska las.

3. Gunakan kawat las yang bersih dan kering dan gas lindung yang
tidak

terkontaminasi air. Keringkan permukaan benda kerja. Pendinginan
lambat ( slow

cooling ).
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