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DEFINISI

• las adalah ikatan metalurgi pada 
sambungan logam paduan yang 
dilakukan dalam keadaan lumer 
atau cair
• las adalah suatu cara untuk 

menyambung logam dengan cara 
mencairkan logam melalui 
pemanasan lokal pada benda yang 
akan disambung.



TEKNOLOGI PENGELASAN 



LAS BUSUR LOGAM
(Shielded Metal Arc Welding / SMAW)

• Las Busur Logam adalah proses 
pengelasan dimana panas didapat dari 
busur listrik antara ujung elektroda 
terbungkus dengan benda kerja. 

• Selama pengelasan, lapisan flux pada 
elektroda akan meleleh dan membentuk 
gas pelindung + slag untuk melindungi 
cairan las dari udara.

• Listrik + Elektroda + Benda Kerja = Busur 
Api = Logam Meleleh



KOMPONEN/ 
PERALATAN



JENIS ELEKTRODA YANG 
SERING DIPAKAI



KELEBIHAN & KEKURANGAN



PARAMETER DASAR 
SETTING ARUS



PARAMETER DASAR SETTING ARUS



POROSITAS / BOPONG / 
BINTIK-BINTIK

SLAG NEMPEL / SULIT 
DIBERSIHKAN

PERCIKAN BANYAK / 
SPATTER

TROUBLESHOOTING 
LAS BUSUR 
LOGAM / SMAW



POROSITAS/ 
BOPONG/ 
BINTIK-BINTIK



SLAG NEMPEL/
SULIT DIBERSIHKAN



PERCIKAN BANYAK

SPATTER



MASALAH LAIN 
YANG SERING



CHECKLIST 
SEBELUM MULAI 
LAS BIAR ANTI 
TROUBLE

1. Plat Bersih: Bebas karat, cat, oli

2. Elektroda Kering: E7018 wajib di 

oven

3. Ground Kencang: Dijepit di plat, 

bukan di meja

4. Arus Sesuai: Lihat tabel di 

bungkus elektroda

Rumus Hafalan Tukang Las:
• Kotor = Porositas
• Dingin = Slag Nempel
• Panas = Percikan + Bolong
• Kesimpulan: 90% cacat las itu karena 

3 hal: Bersih, Kering, Arus Pas



LAS TIG 
(Gas Tungsten Arc Welding / GTAW)

• Las TIG adalah proses pengelasan 
dimana panas didapat dari busur listrik 
antara elektroda Wolfram yang tidak 
meleleh dengan benda kerja. 

• Area las dilindungi penuh oleh gas 
Argon 100% yang keluar dari torch. 

• Logam pengisi ditambahkan secara 
manual pakai tangan 1 lagi.

• Rumus: Listrik + Wolfram + Argon + 
Kawat Las = Hasil Rapi Tanpa Slag



Wadah 
Contoh

Wadah yang 
digunakan untuk 
menyimpan contoh 
harus memenuhi 
persyaratan sebagai 
berikut:

KOMPONEN/ 
PERALATAN



KELEBIHAN & KEKURANGAN



TROUBLESHOOTING TIG PALING UMUM



PARAMETER AWAL
UNTUK 

STAINLESS 2mm



LAS MIG/MAG

Metal Inert Gas/ 
Metal Active Gas 
Welding

Disebut juga 

"Las CO2" atau "Las Kawat"



PENGERTIAN

Listrik + Kawat Otomatis + Gas = Kecepatan Tinggi



KOMPONEN/ 
PERALATAN



PERBEDAAN
MIG vs MAG vs FCAW



KELEBIHAN
& 

KEKURANGAN



TROUBLESHOOTING MIG/MAG PALING UMUM



TIG = Rapi & BersihKesimpulan

SMAW = Murah & Kuat

MIG/MAG = Cepat & Produktif



LAS BUSUR RENDAM
(Submerged Arc Welding / SAW)

Disebut juga 

"Las Bawah Serbuk" atau "Las Otomatis“

las berat untuk plat tebal dan produksi massal.

Oleh: Faukal Hasan

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


PENGERTIAN

• Las Busur Rendam adalah proses pengelasan dimana busur 
listrik dan kolam las direndam / ditutup penuh oleh serbuk 
flux.

• Kawat las diameter besar 2.4mm - 4.8mm keluar otomatis dari 
mesin. Flux meleleh jadi slag dan melindungi las dari udara.

• Rumus: Busur Listrik + Kawat Besar + Serbuk Flux = Las Dalam 
& Cepat

• Karena ditutup flux, tidak terlihat lihat busur apinya. Makanya 
namanya "rendam".



KOMPONEN/ 
PERALATAN



CARA KERJA



KELEBIHAN
& 

KEKURANGAN



KEGUNAAN DI INDUSTRI



TROUBLESHOOTING SAW



FRICTION STIR WELDING (FSW)
Las Gesek Aduk

"Las Tanpa Leleh" atau "Las Paling Rapi 

untuk Aluminium"



PENGERTIAN

• FSW adalah proses pengelasan fase padat. 

• Tidak ada logam yang meleleh.

• Caranya: Pin/ pena dari material super keras diputar 400-2000 RPM 
lalu ditekan ke sambungan 2 plat. 

• Panas dari gesekan melunakkan logam sampai jadi "pasta", lalu pin 
mengaduk dan menyatukan keduanya.

• Rumus: Gesekan + Tekan + Aduk = Sambungan Kuat Tanpa Cair

• Karena tidak meleleh, tidak ada asap, tidak ada percikan, tidak ada 
porositas gas.



KOMPONEN/ 
PERALATAN



ZONA YANG 
TERBENTUK DI HASIL 
LAS



KELEBIHAN
& 

KEKURANGAN



KEGUNAAN 
UTAMA 

DI INDUSTRI



PERBANDINGAN 
FSW vs TIG vs MIG 

untuk 
ALUMINIUM



SMAW untuk besi

Kesimpulan

Las Masa Depan untuk 
Aluminium

TIG untuk stainless

FSW untuk Aluminium presisi 
tinggi



JENIS-JENIS PENGELASAN

1. Berdasarkan Panas Listrik
2. Berdasarkan Panas Listrik Dan Gas
3. Berdasarkan Panas yang dihasilkan 

oleh Campuran Gas
4. Berdasarkan Ledakan dan Reaksi 

Isotermis



1. PENGELASAN BUSUR LISTRIK DENGAN 
ELEKTRODA TERKONSUMSI

2. PENGELASAN BUSUR LISTRIK DENGAN 
ELEKTRODA TIDAK TERKONSUMSI

3. PENGELASAN TAHANAN/ RESISTANCE 
WELDING

4. PENGELASAN KEADAAN PADAT/ SOLID 
STATE

5. PENGELASAN KHUSUS LAINNYA

JENIS-JENIS 
PENGELASAN 

BERDASARKAN 
SUMBER PANAS 
LISTRIK



PENGELASAN BUSUR LISTRIK DENGAN ELEKTRODA TERKONSUMSI
Elektroda nya ikut meleleh jadi logam isi



PENGELASAN BUSUR LISTRIK DENGAN 
ELEKTRODA TIDAK TERKONSUMSI

Elektroda nya tidak meleleh. Logam isi ditambah terpisah



PENGELASAN TAHANAN/ RESISTANCE 
WELDING

Tidak pakai busur. 2 plat dijepit lalu dialiri arus besar



PENGELASAN KEADAAN PADAT (SOLID STATE)

Panas dari gesekan/tekanan. Logam tidak sampai meleleh



PENGELASAN KHUSUS LAINNYA



RINGKASAN



JENIS 
PENGELASAN 

BERDASARKAN 
PANAS LISTRIK 
DAN GAS 

1. GMAW (Pengelasan Busur Logam Gas)

2. GTAW (Gas Tungsten Arch Welding) atau 

TIG (Tungsten Inert Gas)

3. FCAW (Pengelasan Busur Berinti Fluks)

4. PAW (Pengelasan Busur Plasma)



GMAW (Gas Metal Arch Welding)

terdiri dari:

1. MAG (Metal Active Gas) dan 

2. MIG (Metal Inert Gas)

adalah pengelasan dengan gas nyala yang dihasilkan 
berasal dari busur nyala listrik, yang dipakai sebagai 
pencair metal yang di-las dan penambah metal. 

• Sebagai pelindung oksidasi dipakai pelindung gas 
yang berupa gas kekal (inert) atau CO2. 

• MIG digunakan untuk mengelas besi atau baja, 
sedangkan gas pelindungnya adalah menggunakan 
Karbon dioksida CO2.

• TIG digunakan untuk mengelas logam non besi dan 
gas pelindungnya menggunakanHelium (He) 
dan/atau Argon (Ar)



GTAW (Gas Tungsten Arch 
Welding) atau TIG (Tungsten 
Inert Gas)

• adalah pengelasan dengan memakai 
busur nyala dengan tungsten/ 
elektroda yang terbuat dari wolfram

• bahan penambahnya digunakan 
bahan yang sama atau sejenis 
dengan material induknya.

• Untuk mencegah oksidasi, dipakai 
gas kekal (inert) 99% Argon (Ar) 
murni



FCAW (Pengelasan 
Busur Berinti Fluks)

• pada hakikatnya hampir sama 
dengan proses pengelasan GMAW. 

• Gas pelindungnya juga sama-sama 
menggunakan Karbon dioxida CO2. 

• Biasanya, pada mesin las FCAW 
ditambah robot yang bertugas 
untuk menjalankan pengelasan 
(biasa disebut dengan super 
anemo)



PAW (Pengelasan 
Busur Plasma)

• adalah las listrik dengan plasma 
yang sejenis dengan GTAW hanya 
pada proses ini gas pelindung 
menggunakan bahan campuran 
antara Argon (Ar), Nitrogen (N) dan 
Hidrogen (H) yang lazim disebut 
dengan plasma. 

• Plasma adalah gas yang luminous 
dengan derajat pengantar arus dan 
kapasitas termis/ panas yang tinggi 
dapat menampung tempratur 
diatas 5000° C



JENIS 
PENGELASAN

BERDASARKAN 
PANAS YANG 
DIHASILKAN 
CAMPURAN 
GAS 

OAW
(Pengelasan Oksigen 
Asetilena)



OAW (Pengelasan 
Oksigen Asetilena)

• adalah sejenis dengan las karbid/ las 
otogen.

• Panas yang didapat dari hasil 
pembakaran gas acetylene (C2H2) 
dengan zat asam atau Oksigen (O2).

• Ada juga yang sejenis las ini dan 
memakai gas propane (C3H8) sebagai 
ganti acetylene.

• Ada pula yang memakai bahan pemanas 
yang terdiri dari campuran gas hidrogen 
(H) dan zat asam (02) yang disebit OHW 
(Oxy Hidrogen Welding)



JENIS 
PENGELASAN

BERDASARKAN 
LEDAKAN DAN 
REAKSI 
ISOTERMIS   

EXW
(Explosion Welding)



EXW
(Explosion Welding)

• adalah las yang sumber panasnya didapatkan 
dengan meledakkan amunisi yang dipasang 
pada suatu mold/cetakan pada bagian 
tersebut dan mengisi cetakan yang tersedia. 

• sangat praktis untuk menyambung kawat 
baja / wire rope, slenk. 

• ujung-ujung tambang kawat dimasukkan ke 
dalam mold yang telah terisi amunisi 
selanjutnya serbuk ledak tersebut dinyalakan 
dengan pemantik api, maka terjadilah reaksi 
kimia eksotermis yang sangat cepat sehingga 
menghasilkan suhu yang sangat tinggi 
sehingga terjadilah ledakan. 

• Ledakan tersebut mencairkan kedua ujung 
kawat baja yang terdapat didalam mold tadi, 
sehingga cairan metal terpadu dan mengisi 
ruangan yang tersedia didalam mold.



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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