ABSTRAK
Sulistyo, 5250307060, 2011.Tugas Akhir, TM, FT UNNES  “PROSEDUR DAN TEKNIK PENGELASAN PADA PIPA”.
Perkembangan teknologi di bidang konstruksi yang semakin maju dan tidak dapat dipisahkan dari bidang pengelasan, karena pengelasan mempunyai peranan penting dalam rekayasa dan reparasi logam. Penggunaan pengelasan pada industri seperti kilang minyak, pabrik kimia, dan industri yang beroperasi dengan menggunakan pipa telah menciptakan permintaan yang besar bagi tukang las (welder) yang mampu memproduksi pipa kwalitas tinggi. Tujuan dari WPS (Welding Procedures specification) adalah agar operasi pengelasan dapat dihasil ulang/ dibuat lagi. Alasan pemakaian WPS yaitu Lasan tidak dapat dikontrol sampai seluas-luasnya, Prosedur pengelasan adalah suatu perencanaan untuk pelaksanaan pengelasan yang meliputi cara pembuatan kontruksi las yang sesuai dengan rencana dan spesifikasinya dengan menentukan semua hal yang diperlukan dalam pelaksanaan tersebut. Penelitian ini menggunakan tiga sambungan yaitu sambungan lurus, sambungan T, dan sambungan L. Dalam penelitian ini menggunakan mesin las SMAW + elektroda E6013 dengan arus 90 Ampere. Untuk dapat melakukan pengelasan ini, pada sambungan lurus menggunakan posisi pengelasan 1G da 3G, pada sambungan L menggunakan posisi pengelasan 1G dan 2G, pada sambungan T menggunakan posisi pengelasan 1G  dan 2G. Metode yang sering digunakan adalah metode weaving (zig-zag). Analisis visual yang didapatkan dari prosedur dan teknik pengelasan pada pipa adalah sesuai dengan standar yang ada pada pengujian analisis visual adalah Lasan bebas dari retak, Penetrasi yang mencukupi, Burn-through (pembakaran terlalu berlebihan pada akhir pengelasan). Takik lasan yang berdekatan dengan bead pada sisi luar pipa kedalamannya tidak melebihi 1/32 inch (0,8 mm) atau 12,5% dari tebal dinding pipa = 3 mm, dan tidak terdapat takik lebih dari 2 inch (50 mm) pada setiap lasan kontinu.

















































































































































