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KATA PENGANTAR

Puji syukur kami panjatkan kehadirat Allah SWT yang telah
memberikan rahmat serta karunia-Nya kepada kami sehingga kami
berhasil menyelesaikan Buku dengan judul Kerja Las Listrik 1
sesuai yang ditargetkan. Buku ini berisikan tentang suatu proses
penyambungan logam dengan menggunakan tenaga listrik sebagai
sumber panas. Elektroda mencairkan logam dasar dan membentuk
terak las pada waktu yang bersamaan; ujung elektroda mencair
dan bercampur dengan bahan yang di las. Kami menyadari bahwa
Buku ini masih jauh dari sempurna, oleh karena itu kritik dan saran
dari semua pihak yang bersifat membangun selalu kami harapkan
demi kesempurnaan buku ini.

Akhir kata, kami sampaikan terima kasih kepada semua
pihak yang telah berperan serta dalam penyusunan Buku ini dari
awal sampai akhir. Semoga Allah SWT senantiasa meridhoi segala
usaha kita. Amin.
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BAB 1

PENGELASAN SMAW POSISI 1G PIPA
(PENYAMBUNGAN PADA PIPA BAJA
KARBON)

Tujuan:
a. Mahasiswa dapat melakukan tiga tahap pengelasan

yaitu, Before Durring dan After sesuai prosedur yang
digunakan.
b. Mahasiswa dapat melakukan pengelasan Pipa posisi 1G

(Posisi datar)

Dasar Teori

% Proses Las SMAW
Proses pengelasan SMAW yang umummnya disebut Las

Listrik adalah proses pengelasan yang menggunakan
panas untuk mencairkan material dasar dan elektroda.
Panas tersebut ditimbulkan oleh lompatan ion listrik
yang terjadi antara katoda dan anoda (ujung elektroda
dan permukaan pelat yang akan dilas ). Panas yang
timbul dari lompatan ion listrik ini besarnya dapat
mencapai 4000° sampai 4500° Celcius. Sumber tegangan
yang digunakan ada dua macam vyaitu listrik AC ( Arus
bolak balik ) dan listrik DC ( Arus searah ). Proses
terjadinya pengelasan karena adanya kontak antara
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2]

ujung elektroda dan material dasar sehingga terjadi
hubungan pendek dan saat terjadi hubungan pendek
tersebut tukang las.
(welder) harus menarik elektrode sehingga terbentuk
busur listrik yaitu lompatan ion yang menimbulkan
panas. Panas akan mencairkan elektrode dan material
dasar sehingga cairan elektrode dan cairan material dasar
akan menyatu membentuk logam lasan (weld metal).
Untuk menghasilkan busur yang baik dan konstan
tukang las harus menjaga jarak ujung elektroda dan
permukaan material dasar tetap sama. Adapun jarak
yang paling baik adalah sama dengan diameter elektroda
yang dipakai.
Adapun besarnya panas/temperatur (H) yang dapat
melelehkan sebagian bahan merupakan perkalian antara
tegangan listrik (E) dangan kuat arus (1) dan waktu (t)
yang dinyatakan dalam satuan panas joule seperti rumus
dibawah ini :
H=ExIxt
1)

dimana :

H = panas (joule)

E = tegangan listrik (volt)

| = kuat arus (amper)

t = waktu (detik)



Gambar 1. Proses pengelasan SMAW
Sumber (Schell, Frank R., 1979)

Karakteristik Listrik (Electrical Characteristic)
Sumber arus listrik dinyatakan dalam arus AC atau DC.

Jika DC, polaritasnya juga harus ditentukan. Untuk
menentukan sumber arus listrik apa dan polaritas yang
mana yang dipakai perlu diperhatikan beberapa hal
sebagai berikut.
a) Arus DC (direct current)
Aliran . Continue pada satu arah, jadi
busur nyala steady.
Voltage drop . Sensitif terhadap panjang
kabel, kabel sependek

mungkin.
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b)

Current

Elektrode

Arc Starting

Pole
Arc bow

Dapat dipakai untuk arus kecil
dengan diameter elektrode
kecil.

Semua jenis elektrode dapat
dipakai.

Lebih mudah, terutama untuk
arus kecil.

Dapat dipertukarkan.

Sensitif  terhahap  bagian-
bagian pada ujung-ujung,
sudut-sudut atau bagian yang

banyak lekuk-lekuknya.

Arus AC (Alternating Current)

Voltage drop

Current

Elektrode

Arc Starting

Pole

Arc bow

Panjang kabel tidak banyak
pengaruhnya.

Kurang cocok untuk low
current

Tidak semua jenis elektrode

dapat dipakai

: Lebih Sulit terutama untuk

diameter elektrode kecil.
Tidak dapat dipertukarkan.

Tidak merupakan masalah.



