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Pendahuluan
Las Argon atau disebut GTAW (Gas Tungsten Arc Welding)
merupakan salah satu proses pengelasan dengan menggunakan
metode busur nyala yang dihasilkan oleh elekroda tetap yang
berbahan tungsten.
Menggunakan metode pengelasan Gas Tungsten Arc Welding dua
material Pelat Stainless steel 304L disambung dengan cara
mencairkan permukaan yang mengakibatkan terjadinya perlakuan
panas pada prosesnya, maka tujuan dari penelitian ini yakni untuk
mendapatkan bagaimana hasil pengaruh prosedur yang tepat
dalam melakukan proses pengelasan pada posisi las 1f-4f pada
material ss304l dengan menggunakan metode las GTAW terhadap
hasil pengelasan yang terhindar dari cacat visual tanpa mengurangi
kualitas kekuatan sambungan las.
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Pertanyaan Penelitian (Rumusan Masalah)

Pada penelitian ini rumusan masalah yang diambil
adalah :

1. Bagaimana pengaruh prosedur posisi las 1F-4F pada
material stainless steel 304L dengan penggunaan metode
pengelasan gas tungsten arc welding terhadap hasil
pengelasan yang sedikit cacat?
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Metode

Studi literatur

Persiapan alat dan bahan

Kesimpulan dan saran

Analisa dan pembahasan

Mulai

Selesai

Pengujian visual

Proses pengelasan GTAW

Identifikasi maslah
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Tabel prosedur
No. Prosedur A Prosedur B

1. Mengasah sudut tungsten 30˚ Mengasah sudut tungsten 30˚

2. Setting ujung tungsten ± 8mm Setting ujung tungsten ± 8mm

3. Setting gas argon 15lpm Setting gas argon 15lpm

4. Setting ampere 80 Setting ampere 80

5. Persiapan safety Persiapan safety

6. Fitting spesimen Fitting spesimen

7. Mengatur kenyamanan posisi tubuh -

8. Proses pengelasan 1F-4F Proses pengelasan 1F-4F

9. Mengatur Teknik pernapasan -

10. Penggunaan tool support -

11. Penyesuaian kecepatan logam pengisi -

12. Penyesuaian kecepatan pengelasan -

13. Memanfaatkan anggota tubuh -
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Alat dan bahan

Mesin las GTAWMesin las GTAW Mesin gerindaMesin gerindaMesin potong besiMesin potong besi

Logam pengisi lasLogam pengisi las staincleanstainclean Batu gerinda polesBatu gerinda poles

Liquid penetrant testLiquid penetrant test
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Proses pengujian
PENGUJIAN PENETRANT TEST

PROSES GRINDINGPROSES GRINDING

PROSES PRE-CLEANINGPROSES PRE-CLEANING

PROSES RED PENETRANTPROSES RED PENETRANT

PROSES DEVELOPERPROSES DEVELOPER

PENGAMATAN HASIL PENGUJIANPENGAMATAN HASIL PENGUJIAN
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hasil
Posisi 1F Posisi 2F

Posisi 3F Posisi 4F
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kesimpulan
Berdasarkan penelitian yang dilakukan tentang pengaruh posisi las 1f-
4f pada material stainless steel 304l dengan metode pengelasan gas
tungsten arc welding terhadap cacat visual memiliki kesimpulan
sebagai berikut :
• Setelah dilakukan eksperimen pengelasan dengan penggunaan

prosedur A pada penggunaan ampere 80 disemua posisi
pengelasan yang dilakakukan pada eksperimen ini mampu
menghasilkan pengelasan yang rata dan tidak terjadi cacat lasan.

• Pada eksperimen pengelasan tanpa penggunaan prosedur
tambahan mendapatkan hasil pengelasan yang kurang rata dan
terjadi cacat permukaan minor seperti incomplete fusion dan
porositas permukaan. Hal ini terjadi karena kurang stabilnya ayunan
torch dan kecepatan umpan logam pengisi sehingga menyebabkan
gerakan tidak stabil.
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kesimpulan
• Pada posisi pengelasan 3F dan 4F hasil eksperimen dengan

penggunaan prosedur A mampu meningkatkan hasil manik las yang
lebih rata dan tanpa terjadi cacat permukaan dari pada hasil
penggunakan prosedur B yang menghasilkan manik las yang kurang
rata dan terjadi sedikit cacat permukaan.

• Hasil pengujian penetrant test terbaik pada semua posisi pengelesan
yang digunakan pada eksperimen ini terjadi pada penggunaan
prosedur A dimana setelah dilakukan pengujian tidak terjadi cacat
diskontinyuitas pada permukaan pengelasan.

• Hasil pengelasan terbaik pada eksperimen ini yakni pada posisi 1F
dan 2F dengan penggunaan prosedur A, hal ini terjadi karena posisi
pengelasan 1F dan 2F tergolongan posisi pengelasan yang umum
dan mudah dilakukan karena posisi torch masih dibawah tangan
atau underhand yang mudah dijangkau oleh welder.
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