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BAB 1

PENGELASAN KOMBINASI GTAW DAN SMAW
PADA POSISI 1G PIPA (PENYAMBUNGAN PADA

PIPA BAJA KARBON)

Tujuan:

a. Mahasiswa dapat melakukan tiga tahap pengelasan yaitu,

Before Durring dan Aftersesuai prosedur yang digunakan.

b. Mahasiswa dapat melakukan pengelasan GTAW dan

SMAW (Las Kobinasi) pada pipa posisi 1G (Posisi datar)

Dasar Teori

R/
0.0

Pengelasan GTAW
Pengelasan GTAW (GasTungsten Arc Welding) adalah

sebuah proses pengelasan busur listrik yang
menggunakan elektroda tak terumpan atau tidak ikut
mencair. Pada pengelasan GTAW ini elektroda atau
tungsten ini hanya berfungsi sebagai penghasil busur
listrik saat bersentuhan dengan benda kerja, sedangkan
untuk logam pengisi adalah filler rod. Pengelasan GTAW
ini juga sering disebut dengan Las Argon, hal tersebut
dikarenakan gas pelindung yang digunakan adalah gas
Argon. Las GTAW ini juga disebut dengan Las TIG yang
mempunyai kepanjangan TungstenlnertGas,

perbedaan ini hanya penyebutannya saja.
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Kalau GTAW itu lebih sering untuk istilah Amerika
sedangkan TIG adalah untuk daerah Eropa. Fungsi Las
GTAW ini biasanya digunakan untuk melakukan
pengelasan Aluminium atau stainless steel yang memang

banyak membutuhkan perlakuan khusus.

FLOWMETER REGULATOR

MG HOKE—, 2

CABLE ADAPTER -

\-~CABLE AND MOSE

WELDING CABLE —

Gambar 1. Gambar komponen las GTAW
Sumber (https:.pengelasan.net/las-
gtaw/#Prinsip_Kerja_Las_GTAW)

Pada pengelasan terdapat beberapa komponen Las GTAW

yaitu sebagi berikut :

a) Mesin Las GTAW
Mesin las gas GTAW ini mempunyai dua jenis arus
yaitu AC dan DC. Namun yang paling sering digunakan
untuk mengelas adalah arus DC. Dalam mesin las Arus
DC juga terdapat dua jenis polaritas yaitu Polaritas
DCEN (Direct Current Elektroda Negatif) dan
DCEP (Direct Current Elektroda Positif). Untuk

penggunaannya biasanya DCEN digunakan untuk



pengelasan yang membutuhkan penetrasi dalam

seperti root pada sambungan V Joint.

b) Welding Torch

Welding Torch adalah alat yang digunakan sebagai
pegangan saat proses pengelasan, dalam welding torch
terdapat beberapa komponen seperti ceramic cup
yang berfungsi sebagai tempat keluarnya gas
pelindung. Kemudian tempat tungsten, penghantar
arus listrik, slang gas pelindung. Untuk detail

gambarnya silahkan lihat gambar di bawah ini.

—
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Gambar 2. Gambar komponen las GTAW
Sumber : (https:.pengelasan.net/las-
gtaw/#Prinsip_Kerja_Las_GTAW)

c) Tabung Gas TIG

Tabung gas pada pengelasan GTAW ini berfungsi
sebagai penyimpang gas pelindung yang digunakan
untuk proses pengelasan GTAW. Pada pengelasan TIG
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ini digunakan gas pelindung Argon, Helium atau Argon
mix dengan Helium. Saat proses pengelasan tabung gas
dibuka beserta regulatornya kemudian gas akan
disalurkan melalui selang ke welding torch.

Kebutuhan gas pelindung yang memerlukan
penyetelan jumlah aliran gas pelindung
dipengaruhi oleh tebal benda kerja dan bahan
dasar benda kerja. Grafik hubungan antara
kebutuhan gas pelindung dengan tebal benda

kerja ditunjukkan seperti grafik dibawah ini:

U 7 ]
\é\\)g — 9 ,
NICKE”f a\\)ﬁ\'
& 8
/ / Sl '
/ R 7
y g W
/ R
7/ s 8

y |
Siahl, Chrom-Nickel-Stah -

| | || |

4
1 2 3 4 5 6 mm 8 5 10 mm 20
tebal pelat nosel

Gambar 3. Grafik hubungan antara kebutuhan gas
pelindung
Sumber: (https:.pengelasan.net/las-
gtaw/#Prinsip_Kerja_Las_GTAW)

d) Kawat Las GTAW (Welding Rod)
Kawat las atau bahan tambah yang digunakan untuk
pengelasan GTAW ini bermacam macam, ada tipe ER
70S,ER308L-16,ER309 Mo L, ER 309 Mo L- 16/17,
ER 316 L - 16, ER 312 - 16. Semua jenis Welding rod



tersebut dapat diaplikasikan pada pengelasan baja

maupun jenis material yang tahan korosi.

e) Tungsten Elektroda GTAW

Dalam pemilihan tungsten elektroda GTAW juga

bermacam macam, pemilihan tersebut disesuaikan

dengan jeni material yang digunakan. Oleh karena itu

tidak boleh sembarangan dalam memilih tungsten agar

hasil lasan yang dihasilkan dapat maksimal dan sesuai

dengan standar pengelasan. Berikut ini spesifikasi

dalam pemilihan Tungsten Elektroda GTAW.

Tabel 1. Jenis Tungsten dan kegunaan

1nuderen
BIL6 ESUP | Chow
Cowbonug
1nudereu BInG
A | 2k

1nudzren cieh

L90Be
ceunw BIUK

BInG
1nud2(60 |zejjom

ruLpsunu Cojqey
BIscK

1nuderen | geg

LHOUSIEq 1 crom

1nudzreu
b6

Qe

08-12

07812
0812
0812
08-12
08-12
0812
0812
07812
0'8-12

07812

ipeiret bergotmucs of nuBzien cjecmoge
bonug up (nuB2eeu of qe! QIICLENL 9GQIIIAG2 COUMLIPANUE (0

BLooA MUGEL WEqILS SUq PIEP CALGU! CILCUIIUCE?"
OU-15GI0sClIAG!JOUE Suq 2jTus g1c peTw iy piBp combiszeion: qesber pmuE

9Uq qrecoUUnone Me]qIuE:
ILC-WISTUIITUING CALLGDI:2MIIP]G JOL (P6 me]qIuR of bibejiucz 2ws)] comboucurz
f!”"l""’!” gIC TIns NUGEL JoMx CAUGDf C!lCﬂLUZmCG?' guq jom

A
INUB2(GY GJ6CI0qe: WIIVJA N26q 1U DC ME]qIUE:

cusuf-cauhiug cobscidh! WILILINDGI L9(10 Of PALUL 916! 2NP2{INLS JOL [POLITISq
J/OU-LSGIOYCIIAGICXCEJGUE GIGCIIC CONGNCIIAIIA SUG mejqIUG cobscith: pigp
2(6G]'DICKG] ITJOA UG [I[IUTALS S[JOR"

cabycigh: Lqroscrarh: 2niggps L0t DG ME]qIUE 0 CILPOY 2(66]" 2(9TU]622
[EXCS]IGUL GIGCILO GUIT22ION UG 0AGLI]] bet P18y cnugn-csuAms

a0k
[/0U-19GI0TCIIAG2NIEIP]6 10L VG ME]qIUE of spmummny® weBvezimu’ suq (pei.

12be COJoL | 1862 (W) Le9Ime2

f) Polaritas Pengelasan GTAW

Polaritas pada Gas Tungsten Arc Welding untuk

penetrasi yang dalam terdapat pada polaritas DCEN,

sedangkan untuk yang dangkal terdapat pada DCEP.
Hal itu dikarenakan panas pada DCEN 70% berada di
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Basemetal 30% di elektroda, sedangkan pada DCEP
atau DCRP 70% panas berada di Elektroda dan 30% di
benda kerja. Sedangkan untuk Arus AC masing masing
50%.

Untuk Anda yang ingin mengelas Aluminium
disarankan untuk menggunakan Arus AC atau DCEP,
hal tersebut dikarenakan keduanya ada proses
cleaning oxide sebelum proses pengelasan
berlangsung. Untuk lebih lengkap lihat gambar

dibawah ini :.

Proses Las SMAW
Proses pengelasan SMAW yang umumnya 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 45000 Celcius. Sumber tegangan yang digunakan
ada dua macam yaitu listrik AC ( Arus bolak balik ) dan
listrik DC ( Arus searah ). Proses terjadinya pengelasan
karena adanya kontak antara 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 (I) 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 4. Proses pengelasan SMAW
Sumber (Schell, Frank R., 1979 )

Beberapa hal yang penting yang perlu diperhatikan

dalam pengelasan SMAW sebeagai berikut :

a) Karakteristik Listrik (Electrical Characteristic )
Sumber arus listrik dinyatakan dalam arus AC atau
DC.JikaDC, polaritasnya juga harus ditentukan. Untuk
menentukan sumber arus listrik apa dan polaritas
yang mana yang dipakai perlu diperhatikan beberapa

hal sebagai berikut.

b) Arus DC (direct current)
a) Aliran: Continue pada satu arah, jadi busur nyala
steady.
b) Voltage drop : Sensitif terhadap panjang kabel,

kabel sependek mungkin.
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c) Current : Dapat dipakai untuk arus Kkecil
dengan diameter elektroda kecil.

d) Elektroda : Semua jenis elektrode dapat
dipakai.

e) Arc Starting : Lebih mudah, terutama untuk arus
kecil.

f) Pole : Dapat dipertukarkan.

g) Arc bow : Sensitif terhahap bagian-
bagian pada ujung-ujung, sudut - sudut atau
bagian yang banyak lekuk-lekuknya.

h) Arus AC (Alternating Current)

i) Voltagedrop : Panjang kabel tidak banyak
pengaruhnya.

j) Current : Kurang cocok untuk low current

k) Elektrode : Tidak semua jenis elektrode dapat
dipakai

1) ArcStarting : Lebih Sulit terutama untuk
diameter elektrode kecil.

m)Pole : Tidak dapat dipertukarkan.

n) Arc bow : Tidak merupakan masalah.

Polaritas Lurus

Apabila material dasar atau material yang akan dilas
disambung kan dengan kutup positip ( + ) dan
elektrodenya disambungkan dengan kutup negatip (
- ) pada mesin las DC maka cara ini disebut

pengelasan polaritas lurus atau DCSP (Direct Current

|9



