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Oleh: Faukal Hasan

https://belajark3.com/team_pengajar/Faukal_Hasan/


Hal-hal yang 
mempengaruhi

Hasil Pengelasan

Sudut 
elektroda

Tinggi rendah 
arus yang 
digunakan.

Panjang 
busur

Kecepatan 
memindahkan 
busur



Hal ini dapat dilihat pada 
gambar dibawah ini dimana 
perbedaan hasil:

• pengelasan normal (A), 

• pada arus yang terlalu 
rendah (B),

• terlalu tinggi (C), 

• kecepatan 
memindahkan busur 
yang terlalu cepat (D), 

• terlalu lambat (E), dan

• dengan arc yang terlalu 
panjang (F): 



CACAT 

LAS 

• Undercut atau tarik las terjadi 
pada bahan dasar, atau 
penembusan

• Incomplete Fusion

• Overlaping adalah tonjolan 
cairan las yang keluar melebihi 
bibir kampuh.

• Crater atau kawat pengelasan



terjadi pada bahan dasar, 
atau penembusan

Pengelasan tidak terisi oleh cairan las, 
akan mengakibatkan retak. 

Penyebabnya adalah:

1. kelebihan panas
2. kelebihan kecepatan pengelasan, sehingga tidak 

cukup bahan tambah mengisi cairan las.
3. kelebihan kecepatan ayunan sudut dari brander dan 
4. bahan tambah yang tidak benar

Undercut

Cara pencegahannya:

1. kurangi tekanan gas
2. kecepatan pengelasan diperlambat, maka cairan las 

dapat mengisi dengan lengkap pada daerah luar 
bahan dasar

3. periksa sudut brander maupun bahan tambah saat 
pengelasan.



terjadi ketika cairan las tidak bersenyawa dengan 
bahan dasar atau lapisan pengelasan sebelumnya 
dengan lapisan yang baru dilas.

Penyebabnya adalah:

1. Kelebihan kecepatan pengelasan yang 
menyebabkan hasil pengelasan cembung pada 
manik las.

2. Tekanan api yang terlalu kecil
3. Persiapan pengelasan yang buruk seperti terlalu 

sempit rootgap

Cara pencegahannya:

1. naikkan tekanan gas
2. kecepatan pengelasan diperlambat,
3. periksa sudut brander maupun bahan tambah 

saat pengelasan.
4. Lebarkan celah atau rootgap.

Incomplete 
Fusion 



adalah tonjolan cairan las yang keluar 
melebihi bibir kampuh.

Penyebabnya adalah:

1. Terlalu lambat kecepatan pengelasan.
2. Api terlalu kecil
3. sudut dari brander dan bahan tambah yang tidak 

benar.

Overlaping

Cara pencegahannya:

1. kecepatan pengelasan dipercepat
2. pergunakan sudut brander maupun bahan tambah 

yang benar saat pengelasan.
3. Naikkan tekanan gas



Crater
adalah bagian yang dangkal pada permukaan 
las ketika pengelasan berhenti

Disebabkan oleh:

1. cairan las yang membeku setelah pengelasan berhenti, 
2. dapat menyebabkan retak bahkan sampai ke bahan dasar.

Pencegahannya:

1. dapat dilakukan dengan memberikan waktu pengelasan 
yang agak lama pada daerah tersebut sebelum mengakhiri 
pengelasan.



Hasil Lasan Sesuai 
Acceptance Criteria



Selesai 
Terima kasih atas 

perhatiannya

Anda butuh Pelatihan Juru Las 
(Plate Wleder) BNSP?

Info Lengkap

Info Lengkap

https://belajark3.com/Operator_Welder/
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