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ABSTRAK 

 

 

 
Gas Tungsten Arc Welding (GTAW) merupakan salah satu dari bentuk las busur 

listrik ( Arc Welding ) yang menggunakan inert gas sebagai pelindung dengan 

tungsten atau wolfram sebagai elektroda. Pada Penelitian ini dilakukan 

pengelasan GTAW menggunakan mesin las SMAW dengan diharapkan hasil las 

didapatkan bersih dari slag dan dapat digunakan untuk mengelas plat tipis dengan 

hasil yang maksimal. Metode penelitian yang digunakan pada penelitian ini adalah 

metode eksperimental yang terdiri dari pengumpulan data, persiapan alat dan 

bahan, proses perakitan mesin, proses pengelasan, parameter ampere, pengujian 

hasil lasan, dan terakhir analisa pengambilan data. Dari hasil yang didapatkan 

setelah melakukan pengelasan GTAW menggunakan mesin las SMAW diketahui 

bahwa pengelasan tersebut dapat dilakukan, dan hasil pengelasan yang telah 

dilakukan pengujian dye penetrant didapatkan hasil bahwa pada ampere 75 dapat 

dilakukan pengelasan GTAW dengan hasil yang optimal dibandingkan ampere 40. 

Hal itu disebabkan pada 3 spesimen pada ampere 40 didapatkan diskontinuitas 

sedangkan pada ampere 75 dari 3 spesimen uji hanya 1 yang terdapat 

diskontinuitas. Diharapkan hasil dari penelitian yang telah dilakukan ini dapat 

membantu penelitian yang akan dilakukan kedepannya dan sebagai media 

pembelajaran. 

 

Kata Kunci: dye penetrant test , pengelasan GTAW, variasi ampere 
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ABSTRACT 

 

 

 
Gas Tungsten Arc Welding (GTAW) is a form of electric arc welding (Arc Welding) 

that uses an inert gas as a shield with tungsten or tungsten as the electrode. In this 

study, GTAW welding was carried out using a SMAW welding machine with the 

hope that the weld results were clean of slag and could be used to weld thin plates 

with maximum results. The research method used in this study is an experimental 

method consisting of data collection, preparation of tools and materials, machine 

assembly processes, welding processes, amperage parameters, welding results 

testing, and finally data collection analysis. From the results obtained after doing 

GTAW welding using a SMAW welding machine, it is known that the welding can 

be carried out, and the results of the welding that have been carried out by dye 

penetrant testing, the results show that at 75 amperes GTAW welding can be 

carried out with optimal results compared to 40 amperes. 3 specimens at 40 

amperes obtained discontinuities while at 75 amperes of the 3 test specimens only 

1 had discontinuities. It is hoped that the results of the research that has been 

carried out can help research that will be carried out in the future and as a learning 

medium 

.Keywords: dye penetrant test, GTAW welding, amperage variation 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

 
1.1 Latar Belakang Masalah 

Dalam dunia industri manufaktur tidak akan lepas dengan namanya teknik 

pengelasan. Contoh pengelasan yang banyak dilakukan di industri adalah 

pengelasan baja, stainless steel, aluminium, dan lainnya. Pengelasan adalah teknik 

penyambungan logam dengan sebagian logam induk dan logam pengisi dapat 

digunakan logam penambah atau tidak, serta menghasilkan logam yang kontinyu 

(Siswanto, 2011). Sambungan las merupakan sambungan logam atau logam paduan 

yang dilakukan proses dalam keadaan cair (Harsono, 1996). Pada umumnya material 

yang digunakan untuk pengelasan diklasifikasikan menjadi dua yaitu logam ( Metal ) dan 

non logam ( Non-Metal ). 

Stainless steel merupakan baja paduan yang memiliki sifat tahan korosi (karat) yang 

kuat, biasa digunakan dalam industri makanan dan minuman, industri kimia, industri yang 

berhubungan dengan air laut, dan segala jenis industri yang berhubungan dengan ketahanan 

korosi (John dan Lippold, 2005). Baja tahan karat austenitik tipe 304 adalah baja dengan 

kandungan Cr 18-20%, dan Ni 8-10,5% , baja ini memiliki ketahana korosi yang tinggi 

karena terdapatnya lapisan kromium oksida pada permukaannya (Safitri, 2018). 

Pengelasan dengan las GTAW hasil yang didapatkan paling utama adalah terbebas 

dari slag yang menempel, permukaan benda kerja yang bersih, hasil pengelasan yang kuat 

karena penetrasi yang dalam dan ketahanan korosi yang tinggi. Tetapi, harga dari mesin, 

dan perlengkapan lainnya dari las GTAW yang cukup mahal membuat pengelasan ini 

kurang diminati untuk dilakukan oleh masyarakat umumnya. Dengan modifikasi las 

GTAW menggunakan mesin las SMAW diharapkan dapat membantu mengurangi 

permasalahan yang telah dijabarkan sebelumnya. 

Dengan harga mesin las SMAW lebih terjangkau, dapat dilakukan pengelasan 

GTAW pada plat tipis dengan hasil yang maksimal dan bersih dari slag, set-up yang 

cepat dan mudah diatur serta jika digunakan sebagai media penelitian dan 

pendidikan akan lebih efektif dan efisien dari segi biaya dan waktu. 
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Pada penelitian ini selain dilakukan uji pengelasan GTAW menggunkan 

mesin las SMAW, penulis juga melakukan pengujian menggunakan dye penetrant 

pada spesimen yang sudah dilakukan proses pengelasan. Proses ini bertujuan untuk 

mengetahui apakah hasil sambungan pengelasan GTAW yang dilakukan dengan 

menggunakan mesin las SMAW memiliki mutu yang baik. Uji dye penentrant 

dilakukan dengan cara menyemprotkan cairan penetrant pada spesimen yang sudah 

dilakukan proses pengelasan. 

1.2 BATASAN MASALAH 

Penelitian ini akan meneliti tentang penyambungan las GTAW( Gas Tungsten 

Arc Welding )/TIG menggunakan mesin las SMAW( Shielded Metal Arc Welding ) 

dengan dye penetrant test. 

1.3 RUMUSAN MASALAH 

Dari permasalahan yang ada maka rumusan masalah pada penelitian ini 

adalah : 

1. Apakah dapat melakukan pengelasan GTAW ( Gas Tungsten Arc Welding )/ 

TIG menggunakan mesin SMAW ( Shielded Metal Arc Welding )? 

2. Bagaimana hasil dye penetrant test terhadap spesimen hasil las? 

 

1.4 Tujuan Penelitian 

Tujuan dari penelitian ini yaitu: 

1.  Untuk mengetahui apakah dapat dilakukan penyambungan las GTAW ( Gas 

Tungsten Arc Welding )/ TIG menggunakan mesin las SMAW ( Shielded 

Metal Arc Welding ). 

2. Untuk mengetahui ampere yang optimal dalam melakukan penyambungan las 

GTAW ( Gas Tungsten Arc Welding )/TIG menggunakan mesin las SMAW 

(Shielded Metal Arc Welding ). 
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BAB II 

DASAR TEORI 

 

 
2.1. Pengelasan SMAW 

Pengelasan SMAW adalah mencairkan elektroda dan benda kerja 

menggunakan energi panas yang dihasilkan pada ujung elektroda. Las SMAW 

banyak dipakai oleh masyarakat dibandingkan dengan las yang lain karena 

beberapa keunggulan yang ada namun juga banyak kelemahan nya juga. Salah satu 

keunggulannya adalah dapat melakukan pengelasan dimana saja dan kapan saja 

serta dapat dapat dilakukan didalam air, sedangkan salah satu kekurangannya 

adalah pengelasan yang terbatas sampai sepanjang elektroda dan harus melakukan 

penyambungan. 

2.1.1. Mesin Las SMAW 

Mesin las SMAW adalah mesin las yang menggunakan arus DC, AC, atau 

DC/AC. Sedangkan, yang digunakan pada saat pengelasan di Bengkel Fabrikasi 

Politeknik Manufaktur Negeri Bangka Belitung (Polmanbabel) adalah mesin las 

SMAW berarus DC. Banyaknya las SMAW yang digunakan dipolman babel tidak 

terlepas karena harga mesin yang lebih murah dibandingkan dengan mesin las 

GTAW. 

2.1.2. Kelebihan dan Kekurangan Las SMAW 

Kelebihan dan kekurangan las SMAW dapat dilihat pada tabel 2.1 sebagai 

berikut: 

Tabel 2.1 Kelebihan dan Kekurangan Las SMAW 
 

NO. Kelebihan Kekurangan 

1. Dapat digunakan dimana saja 

termasuk didalam air. 

Pengelasan terbatas sampai 

sepanjang elektoda dan harus 

melakukan penyambungan 
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NO. Kelebihan Kekurangan 

2. Dapat mengelas berbagai 

macam material. 

 
3. Mudah diatur dan mudah untuk 

dirakit. 

 
4. Dapat dipakai mengelas semua 

posisi. 

 
5. Elektroda mudah didapat dalam 

banyak ukuran dan diameter. 

Setiap melakukan pengelasan 

berikutnya harus membersihkan 

terak las sebelumnya. 

Sering dan mudah terjadi oksidasi 

karena pelindung logam cair 

hanyalah busur las. 

Tebal pelat dan posisi pengelasan 

mempengaruhi diameter 

elektroda. 

 

 

2.2. Pengelasan GTAW 

Gas Tungsten Arc Welding (GTAW) atau sering juga disebut Tungsten Inert 

Gas (TIG) merupakan salah satu dari bentuk las busur listrik ( Arc Welding ) yang 

menggunakan inert gas sebagai pelindung dengan tungsten atau wolfram sebagai 

elektroda (Syahrani, Mustafa and Oktavianus 2010). 

2.2.1. Prinsip Kerja Las GTAW 

Prinsip kerja pengelasan GTAW adalah meleburkan dan menggabungkan 

logam dengan cara memanaskan benda kerja dengan busur listrik yang berasal dari 

tungsten yang digunakan pada stang las. 

Prinsip kerja las GTAW digambarkan pada gambar 2.2 berikut : 
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Gambar 2.1 Prinsip kerja las GTAW 

(Syahrani, Mustafa and Oktavianus 2010) 

2.2.2. Kelebihan dan Kekurangan Las GTAW 

Kelebihan dan kekurangan dari las GTAW dapat dilihat pada tabel 2.2 

berikut: 

Tabel 2.2 Kelebihan dan Kekurangan Las GTAW 
 

NO. Kelebihan Kekurangan 
 

1. Tidak perlu membersihkan slag.   Cacat las porositas atau lubang- 

lubang kecil sering terjadi karena 

gas pelindung tidak dapat 

melindungi secara maksimal. 

2. Aliran gas menjadikan daerah 

disekitar cairan logam tidak 

mengandung udara sehingga 

mencegah pengotoran oleh 

nitrogen dan oksigen,yang dapat 

menyebabkan oksidasi. 

3. Hasil lasan lebih kuat karena 

dapat penetrasi yang dalam dan 

ketahanan korosi lebih tinggi. 

Laju pengisian lebih lambat 

dibandingkan las SMAW. 

 

 

 

 

 

Agar terhindar dari porositas dan 

cacat lain las GTAW butuh 

kebersihan sambungan yang lebih 

baik dari las SMAW. 
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NO. Kelebihan Kekurangan 
 

4. Hasil pengelasan sangat bersih. 

5. Hasil las lebih bersih karena 

tidak menghasilkan percikan. 

 

2.3. Stang Las ( Torch Las Gtaw / Tig ) 

Stang las ( torch las GTAW/tig) adalah alat yang digunakan dalam melakukan 

pengelasan berfungsi sebagai tempat keluarnya gas lindung dan menyatukan sistem 

las yang berupa penyalaan busur. 

2.4. Tabung Gas Argon 

Tempat yang digunakan sebagai penyimpanan gas lindung berupa argon dan 

helium. Dalam penelitian ini tabung gas yang digunakan adalah tabung gas untuk 

argon. 

2.5. Kawat Las GTAW ( Welding Rod) 

Kawat las yang ada pada las GTAW bermacam-macam, ada tipe ER 70 S,ER 

308 L-16, ER 309 Mo L, ER 309 Mo L-16/17, ER 316 L-16, ER 312-16. Semua 

jenis tersebut dapat diaplikasikan pada pengelasan baja atau jenis material yang 

tahan korosi.  

2.6. Polaritas Las GTAW 

Polaritas adalah pemasangan kabel elektroda dan kabel massa ke kutub positif 

/ negatif pada mesin las. Polaritas las GTAW untuk penetrasi dalam terdapat pada 

polaritas DCEN, dan untuk yang dangkal terdapat pada DCEP. Hal ini disebabkan 

panas pada DCEN 70% benda kerja, dan 30% elektroda, sedangkan DCEP 70% 

panas di elektroda, 30% benda kerja. 

2.7. Dye Penetrant Test 

Pengujian dapat membuktikan terdapatnya cacat tersembunyi yang tidak 

terlihat dan dapat mengetahui letaknya (Mgonja 2017). Metode Liquid Penetrant 

Test merupakan metode NDT yang paling sederhana. Metode ini digunakan untuk 

menemukan cacat di permukaan terbuka dari komponen solid, baik logam maupun 
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non logam, seperti keramik dan plastik fiber. Melalui metode ini, cacat pada 

material akan terlihat lebih jelas (Irwansyah 2019). 

2.7.1. Kelebihan dan Kekurangan Dye Penetrant Test 

Berikut kelebihan dan kekurangan dye pentrant Test dijelaskan pada tabel 

2.3 berikut: 

Tabel 2.3 Kelebihan dan Kekurangan Dye Penetrant Test 

No. Kelebihan Kekurangan 
 

1. Dapat digunakan untuk semua jenis 

material logam. 

Tidak dapat digunakan untuk 

material yang berpori dan 

permukaan kasar. 

2. Tidak merusak spesimen atau produk. Hanya digunakan untuk 

menguji permukaan material 

atau pengelasan. 

3. Pendeteksian cacat tidak terbatas 

dimensi atau bentuk. 

4. Harga yang murah. 

Hanya dapat mendeteksi 

indikasi yang terbuka. 

 

 

 

 

2.8. Stainless Steel AISI 304 

Stainless Steel AISI 304 yang arti dari AISI adalah (American Iron & Steel 

Institue) standar yang digunakan di Amerika Serikat dan 304 adalah penomoran 

untuk AISI, untuk angka pertama menunjukkan jenis baja, angka kedua 

menunjukkan kadar unsur paduan untuk baja, terakhir dua angka terakhir 

menunjukkan kadar karbon perseratus persen adalah salah satu jenis baja tahan 

karat yang mengandung senyawa kromium dengan presentase sedikitnya 11% yang 

cukup untuk membentuk suatu lapisan pasif pada permukaan baja, baja ini umum 

digunakan dalam dunia industri karena memiliki sifat mekanik yang kuat, tahan 

korosi, mampu mencegah kontaminasi dan mudah dibersihkan (R, Hendronursito 

and S 2017). 
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2.9. Thoriated Tungsten (Yellow or Red) 

Tungsten yang akan digunakan sebagai elektroda dalam penelitian ini thoriated 

tungsten (yellow or red) adalah tungsten yang umum digunakan di Amerika dan 

negara-negara lain. Tungsten jenis ini secara khusus dapat bekerja dengan baik 

ketika mengalami kelebihan beban atau arus. Tungsten ini utamanya digunakan 

pada pengelasan baja karbon, baja tahan karat (Stainless Steel), paduan nikel, 

titanium, dll. 

2.10. Arus Las 

Arus adalah pembawa muatan listrik, I adalah symbol dalam satuan ampere. 

Arus las merupakan parameter yang memengaruhi penembusan dan kecepatan 

pencairan logam induk. Pada penelitian ini menggunakan arus las dimulai dari 

ampere 40, 75, 100 merujuk pada referensi yang diambil. Penyetelan arus 

pengelasan akan mempengaruhi hasil las, jika arus yang digunakan terlalu rendah 

dapat menyebabkan susahnya penyalaan busur listrik, busur listrik yang 

dikeluarkan menjadi tidak stabil, dan panas yang dihasilkan tidak cukup untuk 

melelehkan elektroda dan bahan dasar sehingga hasil yang dihasilkan pun menjadi 

rigi-rigi las kecil dan tidak rata serta penembusan yang kurang dalam. Sebaliknya 

jika arus terlalu tinggi maka elektroda akan mencair terlalu cepat dan akan 

menghasilkan permukaan las yang lebar serta penembusan yang dalam sehingga 

menghasilkan kekuatan Tarik yang rendah dan menambah kerapuhan hasil 

pengelasan (Santoso, Solichin and Hutomo 2015). 

 

Gambar 2.2 Arus Pengelasan GTAW 

(Halimkoe 2020) 
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2.11. Posisi pengelasan 1G 

Posisi pengelasan 1G adalah pengelasan butt joint plat dengan arah elektroda 

/ busur listrik yang menghadap kebawah. Untuk memulai pengelasan 1G dimulai 

dengan pembuatan kampuh, kemudian lapisan pengisi dan terakhir lapisan penutup. 

 

Gambar 2.3 Posisi Pengelasan 1G 

 

 
2.12. Sambungan Kampuh I Terbuka (Square Groove) 

Sambungan las digunakan untuk mendapatkan sambungan yang kuat dan 

tangguh pada benda kerja. Karena dengan mengetahui desain kampuh dan jenis 

sambungan yang akan digunakan, maka membuat kita dapat menghitung 

kekuatannya. Untuk pengelasan plat dengan keteblan yang tipis dapat digunakan 

kampuh I terbuka, kampuh I terbuka digunakan untuk plat dengan ketebalan antara 

1-3 mm, dan lebar celah tergantung pada ketebalan plat yang digunakan. (Hakim 

dan Imran, 2020) 

 
 

 
Gambar 2.4 Kampuh I Terbuka (Square Groove) 
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BAB III 

METODE PENELITIAN 

 
 

Metode penelitian adalah proses berfikir sistematis terhadap suatu sistem, 

komponen atau produk bahkan proses untuk mencapai sesuatu yang diinginkan, 

metode penelitian dapat juga dikatakan sebagai proses pengambilan keputusan. 

Metode penelitian yang digunakan dalam penelitian ini adalah metode 

eksperimental, skema sistem metodologi penelitian ini dapat dilihat sebagai 

beruikut : 

 

 

 

 

 



11  

Pengujian Hasil Lasan 

- Dye Penetrant Test 

Parameter Ampere 
 

- 40 A , dan 75 A 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 3.1. Skema Diagram Alir 

 

3.1. Pengumpulan Data 

Untuk mendapatkan informasi yang diperlukan dalam mencapai suatu 

tujuan penelitian maka dibutuhkan pengumpulan data serta dilakukan beberapa 

metode untuk mendapatkan data yang mendukung pembuatan alat dan analisis. 

Adapun metode yang digunakan adalah sebagai berikut : 

3.2.1. Survey 

Melakukan pengamatan sercara langsung ke Bengkel Fabrikasi 

Polmanbabel untuk melihat mesin las SMAW yang akan digunakan, dan 

pengamatan ke mesin GTAW untuk melihat part-part yang masih bisa digunakan. 

Lalu, pengamatan contoh material dan tungsten yang digunakan. 

 

A 

Proses Pengelasan 

- Pengelasan 1G 

 

Selesai 

 

Analisa Pengambilan Data 
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3.2.2. Study Literatur 

Study literatur dilakukan dengan mencari teori dan referensi yang absolut 

dan relevan terhadap kasus atau permasalahan yang ditemukan dan tulisan lain 

dapat mendukung penelitian. 

3.2. Persiapan Alat dan Bahan 

Persiapan alat dan bahan yang akan digunakan dalam melakukan penelitian 

analisis penyambungan las gtaw ( Gas Tungsten Arc Welding ) / tig menggunakan 

mesin las smaw ( Shielded Metal Arc Welding ) dengan Dye Penetrant Test adalah 

sebagai berikut : 

3.3.1 Persiapan Alat 

Persiapan alat adalah persiapan untuk alat-alat yang akan kita gunakan dalam 

suatu proses penelitian dan sebisa mungkin kelengkapannya harus lengkap. Untuk 

penelitian yang akan dilakukan alat yang digunakan seperti stang las TIG/argon, 

gas argon, dan mesin las SMAW. 

3.3.1.1. Stang Las 

Stang las adalah alat untuk mengeluarkan percikan api pada saat 

pengelasan. Stang las yang digunakan pada penelitian ini adalah stang las argon 

manual dengan nozzle berukuran ꬾ4 mm. 

 

 

 

 
Gambar 3.2 Stang Las Argon Manual nozzle ꬾ4 mm 
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3.3.1.2. Tabung Gas 

Tabung gas adalah wadah atau tempat yang digunakan untuk menampung 

gas argon yang akan digunakan pada saat proses pengelasan. Tabung gas argon 

yang digunakan adalah tipe 6m3. 

 

 
Gambar 3.3 Tabung Gas Argon 

 

3.3.1.3. Mesin Las 

Mesin yang digunakan untuk penelitian ini adalah mesin las SMAW jenis 

KRISBOW kw14-722 Inverter TIG Welding 200A. Mesin ini berbentuk persegi 

panjang dengan panjang 40x17x28 cm, berat bersih mesin 13.21 kg, tipe DC 

inverter. Manfaat menggunakan mesin ini adalah mudah dibawa dan mudah 

digunakan, harga yang terjangkau, dapat mengelas MMA dan TIG sekaligus atau 

disebut juga multifungsi. 

 

 
Gambar 3.4 Mesin Las SMAW KRISBOW kw14-722 Inverter TIG 

Welding 200A 
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3.3.1.4. Apron (Pelindung Dada) 

Apron biasa digunakan untuk melindungi bagian dada dari percikan busur 

listrik saat pengelasan. 

 
 

Gambar 3.5 Apron ( Pelindung Dada) 

3.3.1.5. Sarung Tangan 

Sarung tangan berfungsi untuk melindungi tangan ketika melakukan 

pengelasan agar percikan busur listrik tidak mengenai tangan. 

 

Gambar 3.6 Sarung Tangan 

3.3.1.6. Sepatu Safety 

Sepatu safety adalah salah satu peralatan utama yang harus digunakan saat 

mengelas maupun melakukan aktivitas lain ketika berada di bengkel pemesinan. 

Kegunaansepatu safety adalah untuk melindungi bagian kaki dari kecelakaankerja. 

 
Gambar 3.7 Sepatu Safety 
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3.3.1.7. Helm Las 

Helm las adalah peralatan utama dalam mengelas untuk melindungi wajah 

dari percikapan busur listrik, melindungi dari panas saat pengelasan, dan kaca yang 

terdapat pada helm las berguna untuk melihat saat pengelasan.dan melindungi mata 

dari cahaya pengelasan yang sangat tajam. 

 
 

 
Gambar 3.8 Helm Las 

 
3.3.1.8. Klem, Tang, Kunci Pas Ring, Kunci L 

Alat-alat yang digunakan lainnya seperti klem,tang, kunci pas ring, kunci L, 
 

 

 

Gambar 3.9 Klem,Tang, Kunci Pas Ring, Kunci L 
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3.3.2 Persiapan Bahan 

Bahan yang akan digunakan meliputi bahan apa saja yang akan digunakan 

dalam suatu penelitian. Dan bahan yang akan digunakan dalam penelitian ini adalah 

Stainless Steel AISI 304, kawat las yang digunakan adalah kawat las tipe ER 308 

L, dan elektroda tungsten yang digunakan berwarna merah. 

3.3.2.1. Stainless Steel AISI 304 

Plat stainless steel AISI 304 dengan dimensi 10 cm x 10 cm dengan 

ketebalan plat 3 mm. Plat ini biasa digunakan untuk industri makanan, rumah sakit, 

dan hotel karena plat ini memilik sifat tahan korosi dan aman bersentuhan dengan 

makanan dan minuman. 

Bahan yang digunakan pada penelitian ini adalah sebagai berikut : 
 

 

 
Gambar 3.10 Plat Stainless Steel AISI 304 

 
3.3.2.2. Kawat las GTAW 

Kawat las GTAW (welding rod ) tipe ER-308L dengan ꬾ2 mm. Kawat las 

ini merupakan bahan yang sering digunakan untuk mengelas stainless steel tipe 304 

dan tipe seri 300 yang lain, yang sering digunakan dibidang manufaktur. 
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Gambar 3.11 Kawat Las GTAW Tipe ER-308L 

 
3.3.2.3. Tungsten warna merah (Thoriated Tungsten)  

Elektroda tungsten warna merah (Thoriated Tungsten) dengan ꬾ1.6 mm. 

Tungsten warna merah (Thoriated Tungsten) biasanya digunakan di amerika 

mengandung paduan thorium 2%, kelebihannya saat penyalaan busur dan 

menghasilkan arus listrik yang kuat dibandingkan dengan tungsten murni. Thorium 

biasanya menambah emisi electron di elektroda, dan dapat digunakan untuk ukuran 

elektroda yang kecil, serta digunakan untuk mengelas arus DC pada stainless steel, 

titanium, dan paduan nikel. 

 

Gambar 3.12 Elektroda Tungsten Warna Merah (Thoriated Tungsten) 

 

3.3. Proses Perakitan Mesin 

Perakitan mesin dilakukan saat semua bahan dan alat sudah disiapkan, 

perakitan mesinnya sebagai berikut : 

1. Pertama yang dilakukan adalah merakit mesin dengan memasangkan kabel 

stang las argon ke kutub positif dan kabel untuk gas argon ke kutub negatif. 

2. Kedua, kabel untuk gas argon dipasangkan ke regulator gas dan regulator siap 

digunakan. 
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3. Kabel stang las disetel dengan gas argon untuk pengeluaran gas nya berapa 

banyak yang akan dikeluarkan. 

4. Berikutnya mesin dihidupkan dan dilakukan penyetelan ampere. 

5. Setelah itu bahan spesimen yang akan digunakan dipersiapkan untuk proses 

pengelasan, pertama yang dilakukan setelah persiapan bahan spesimen adalah 

mencari busur listrik nya dan barulah dapat dimulai proses pengelasan sesuai 

rencana yang telah disiapkan. 

 

 
Gambar 3.13 Rancangan Mesin 

 

3.4. Proses Pengelasan 

Proses pengelasan yang akan dilakukan menggunakan parameter ampere dan 

ampere yang digunakan adalah 40 A, 75 A, 100 A. untuk rancangan pengelasan nya 

dapat dilihat pada gambar 3.2 berikut. 

 

Gambar 3.14 Proses Pengelasan 



19  

 

 

3.5. Pengujian Hasil Lasan 

Pengujian dilakukan untuk mengetahui hasil yang akan digunakan di dalam 

suatu penelitian. Dalam penelitian ini pengujian yang akan dilakukan adalah dengan 

Dye Penetrant untuk mengetahui kecacatan yang terjadi pada hasil lasan yang telah 

dilakukan dengan pengamatan visual. Apabila hasil dari pengelasan kurang 

maksimal maka dapat dilakukan pengulangan pengelasan sebelum dilakukan 

pengujian. 
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BAB IV 

PEMBAHASAN 

4.3.1. Proses Pengelasan 

Proses pengelasan dilakukan menggunakan spesimen stainless steel 

berukuran 10 cm x 10 cm, posisi pengelasan 1G dengan kampuh yang digunakan 

adalah kampuh I dengan tipe sambungan single joint. Hasil dari pengelasan dan 

pengujian dengan dye penetrant test yang dilakukan dengan menggunakan variasi 

ampere 40,dan 75 dengan kampuh I dengan tipe sambungan single joint sebagai 

berikut : 

 
 

Gambar 4.1 Spesimen 1 Pengujian Ampere 40 
 

 

Gambar 4.2 Spesimen 2 Pengujian Ampere 40 
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Gambar 4.3 Speimen 3 Pengujian Ampere 40 
 

 

Gambar 4.4 Spesimen 4 Pengujian Ampere 75 
 

 

Gambar 4.5 Spesimen 5 Pengujian Ampere 75 
 

 

Gambar 4.6 Spesimen 6 Pengujian Ampere 75 
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4.5.1. Pengujian Liquid Dye Penetrant Test 

Standar yang digunakan dalam proses pengujian menggunakan liquid dye 

penetrant ini adalah menggunakan standar Standar ASME VIII Div 1 Appendix 8 

 

ACCEPTANCE STANDARDS 
 

Standar untuk penerimaan harus bebas 

dari beberapa kriteria yakni 

1. Indikasi linier relevan: merupakan 

indikasi yang disebabkan oleh 

diskontinuitas yang muncul pada 

permukaan benda kerja yang 

memiliki panjang lebih besar dari 

tiga kali lebarnya. 

2. Indikasi rounded relevan: 

merupakan indikasi yang 

disebabkan oleh diskontinuitas 

berbentuk bulat atau elips. 

Gambar 4.3 Standar ASME VIII Div 1 Appendix 8 

 
Proses pengujian menggunakan dye penetrant magnaflux spotcheck. Adapun 

langkah-langkah yang dilakukan dalam pengujian adalah 

a. Persiapkan Permukaan Spesimen 

Permukaan Spesimen yang telah dilakukan proses pengelasan 1 dan pengelasan 

2 dibersihkan terlebih dahulu, permukaan spesimen harus bersih dari berbagai 

kotoran seperti minyak, karat, air dll. Hal ini bertujuan agar tidak mengganggu 

proses pengamatan. 

b. Pre-Cleaning 

Setelah permukaan spesimen dipastikan sudah dalam keadan bersih semprotkan 

cairan cleaner ke permukaan spesimen lalu bersihkan menggunakan kain dan 

diamkan spesimen selama kurang lebih satu menit, agar cairan cleaner yang ada 

dipermukaan spesimen dapat menguap. 

c. Penggunaan cairan penetrant 
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Pengaplikasian red liquid spesimen dilakukan dengan cara disemprotkan ke 

permukaan spesimen yang akan diuji dan telah dibersihkan secara merata. Setalah 

itu biarkan cairan meresap ke spesimen dengan waktu kurang lebih 5-10 menit. 

d. Pembersihan Sisa Cairan Penetrant 

Setelah proses req liquid selesai, dilakukan pembersihan pada permukaan 

spesimen yang sudah disemprotkan red liquid. Pembersihan dilakukan 

menggunakan kain yang bersih beberapa kali dan searah. Setelah didiamkan setelah 

1 menit kemudian dilakukan pembersihan lagi menggunakan kain yang telah 

disemprotkan sedikit cairan cleaner. Setelah bersih tunggu kurang lebih 1 menit 

untuk persiapan pengaplikasian cairan developer. 

e. Pemberian Cairan Developer 

Sebelum disemprotkan pastikan cairan developer tercampur sempurna. 

Semprotkan cairan developer ke permukaan spesimen yang telah dibersihkan 

sebelumnya, jarak penyemprotan 15-20 cm dari permukaan spesimen. 

f. Pengamatan dan Inspeksi Indikasi 

Setelah penyemprotan developer selesai, langkah berikutnya adalah pengamatan 

indikasi minimal 10 menit dan maksimal 30 menit. Pengamatan dilakukan dengan 

pencahayaan yang terang agar dapat melihat semua diskontinuitas pada setiap 

permukaan spesimen. Setelah diamati langkah selanjutnya adalah mengukur dan 

mencatat diskontinuitas yang terjadi. 

g. Pembersihan permukaan spesimen setelah pengujian 

Lakukan pembersihan terhadap spesimen yang telah dilakukan pengujian 

dengan menggunakan sikat baja setelah itu dilakukan penyemprotan lagi 

menggunakan cleaner kemudian dibersihkan menggunakan kain. 

4.5.2. Hasil Pengujian 

Dari proses pengelasan dan pengujian spesimen didapatkan hasil sebagai 

berikut : 
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Gambar 4.4 Hasil Spesimen 2 Yang Telah Diuji dengan Dye Penetrant 

 
 

Setelah pengujian dengan cairan Dye Penetrant didapatkan hasil sebagai berikut : 

Tabel 4.1 Indikasi Diskontinuitas Spesimen Hasil Las 

 

No. Spesimen Arus Las Distorsi Porositas Retak Ket 

 (Ampere) (mm) (mm) (mm2)  

1 40 - - 1.5mm2 Accepted 

2 40 - 2, 2mm - Accepted 

3 40 - 1.5, 1.5mm - Accepted 

4 75 - - - Accepted 

5 75 - - - Accepted 

6 75 - 2mm - Aceepted 

 
Berdasarkan tabel 4.1 pada pengujian 2 diatas, menggunakan standar ASME 

VIII Div 1 Appendix 8, didapatkan kriteria penerimaan hasil pengelasan yang 

masuk toleransi penerimaan. Permukaan yang akan dipantau harus bebas dari 
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indikasi linier relevan : retak (1.6 mm) ; indikasi rounded relevan : porositas (4.8 

mm). Spesimen 1 dengan ampere 40 memiliki cacat retak pada permukaannya 

sebesar 1.5mm2 dengan pengamatan yang telah dilakukan disimpulkan bahwa yang 

menyebabkan spesimen 1 mengalami kecacatan karena posisi pengelasan 1G yang 

tidak stabil, spesimen 2 dengan ampere 40 memiliki cacat porositas pada 

permukaannya sebesar 2, 2mm dengan pengamatan yang telah dilakukan disimpulkan 

bahwa yang menyebabkan spesimen 2 mengalami kecacatan karena masuknya sedikit 

kotoran pada permukaan lasan dan mengakibatkan porositas, spesimen 3 dengan ampere 

40 memiliki 2 cacat porositas pada permukaanya sebesar 1.5mm dan 1.5mm dengan 

pengamatan yang telah dilakukan disimpulkan bahwa yang menyebabkan spesimen 3 

mengalami kecacatan dikarenakan kotoran yang masuk ketika pengelasan pada permukaan 

lasan, spesimen 4 dengan ampere 75 setelah dilakukan pengamatan tidak ditemukan 

kecacatan, spesimen 5 dengan ampere 75 setelah dilakukan pengamatan juga tidak 

ditemukan kecacatan, spesimen 6 dengan ampere 75 memiliki cacat porositas pada 

permukaanya sebesar 2mm dengan pengamatan yang telah dilakukan disimpulkan bahwa 

yang menyebabkan spesimen 6 mengalami kecacatan adalah masuknya kotoran pada 

permukaan lasan dan mengakibatkan porositas. 

Dengan hasil yang telah didapatkan disimpulkan bahwa indikasi yang terdapat 

pada permukaan spesimen uji yang telah dilakukan pengelasan dapat diterima 

dikarenakan hasil yang didapatkan dalam pengujian dye penetrant masih masuk 

didalam standar yang digunakan. Pada spesimen ke empat dan kelima yang 

menggunakan ampere 75 tidak ditemukan diskontinuitas, dapat disimpulkan bahwa 

ampere 75 adalah ampere yang bagus untuk melakukan pengelasan GTAW 

menggunakan mesin las SMAW. Pada ampere yang lainnya terdapat beberapa 

diskontinuitas yang mengakibatkan spesimen uji tidak lulus standar yang telah 

ditentukan. Beberapa hal yang dapat menyebabkan spesimen mengalami kecacatan 

setelah dilakukan pengelasan dan pengujian seperti, posisi pengelasan yang 

digunakan, dan masuknya kotoran saat pengelasan terjadi pada permukaan 

spesimen benda kerja. 
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

 

 
A. KESIMPULAN 

Berdasarkan data yang telah didapat kan, maka terdapat beberapa kesimpulan 

diantaranya adalah : 

1. Setelah dilakukan proses pengelasan dapat disimpulkan bahwa penyambungan 

dengan las GTAW menggunakan mesin las SMAW berhasil dan dapat 

dilakukan . 

2. Setelah dilakukan proses pengujian dengan cairan Dye Penetrant pada 

permukaan hasil lasan didapatkan hasil bahwa ampere yang bagus untuk 

melakukan pengelasan GTAW menggunakan mesin las SMAW adalah pada 

ampere 75.  

B. SARAN 

1. Pastikan proses pengelasan dan pengujian pada spesimen dilakukan sesuai 

dengan standar yang dipilih. 

2. Untuk mendapatkan hasil yang optimal disarankan menggunakan peralatan 

yang memadai agar hasil pengelasan dan pengujian lebih teliti dan lebih baik. 

3. Diharapkan penelitian yang telah dilakukan ini dapat menjadi acuan untuk 

penelitian-penelitian lain kedepannya dan dapat menjadi media pembelajaran. 
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