GTAW Introduction

Proses GTAW dibentukolehbusur electric yang terbentukantara non consumable
tungsten electrode dan metal yang dilas.Shielding gas berfungsi melindungi HAZ,weld metal dan
tungsten electrode shielding tidakmemilikisifat yang mudahterbakar,tidakberfusiondengan
weld metaldantidakmemilikireaksikimiabilabercampurdengan gas lain.Shielding gas pada
proses TIG tidakberbaudantransparansehinggamemberikanpenglihatan maximum pada welder

saatmengelas.Filler metal pada proses iniditambahkanmenggunakantanganataupun wire feeder.
Proses TIG terbagimenjadi 2 yaitu :

1. Manual TIG
2. Automatic TIG

Type pendingin/coolant pada torch TIG terdiridari 2 jenisyaitu :

»  Water cooled torch (pendingin air)

Air cooled torch (pendinginudara)

ApakeuntunganTIG ???

Keuntungandari proses T1G adalahsebagaiberikut :

*  High Quality and precision

*  No spark and spatter

*  No Flux and no slag removal

*  No smoke and fumes

*  Pin point control (concentrate arc)
Almost all metal (ferrous and non ferrous)
Apakerugian proses TIG ??7?
Kerugian proses TIG adalah :

»  Travel speed lower than another process

*  Lower deposit rate

» UV rays brighter than another



Required special skill (hand — eye cordination)

Limit thickness
Material apasaja yang dapatdilasdengan proses TIG ??7?
Material yang dapat dilas dengan proses TIG meliputi :
1. Ferrous material
2. Non Ferrous material
3. Dissimiliar material
Ferrous material meliputi :
»  Carbon Steel (Low,medium and high carbon steel)

«  Stainless Steel (Austenitic,Ferritic,Martensiticdan Duplex Stainless steel)

*  Low Alloy Steel

Non Ferrous material meliputi :

e Aluminium

*  Copper

* Brass

*  Bronze

*  Monel

+  Titanium

*  Magnesium



Dissimiliar material meliputi :
»  Copper to brass
+  Stainless to carbon steel
Apasaja TIG equipments yang andaketahui ???
TIG Equipmentsmeliputi :
+  Power Source
*  Welding Torch
*  Regulator
+ Silinder
1.Power source
Samahalnyadengan power source yang lain dimana power source terbagiatas
*  Engine driven
»  Transformer/rectifier
* Inverter/travo
Bagaimanamemilih power source yang sesuai ???
Untukmemilih power source yang sesuaidapatdidasarkanpada :
* Rated voltage dan ampere yang digunakan
*  Dutycycle
«  Supply electrical (single, three phase atautidakada supply electric)
*  Constant Current (CC) atau Constant Voltage (CV)
Apa Constant Current (CC) dan Constant Voltage (CV) itu ???

Untuk TIG dan SMAW power source menggunakan Constant Currentt (CC)
dan MIG/FCAW power source menggunakan Constant Voltage (CV)
Constant current :berartiarus yang mengalirdidalam power source bersifattetap
meskipun voltage berubah — ubah,

Perubahaninidiakibatkanolehturunnaiknya arc length,jika arc length terlaludekatmaka voltage
akanturundanberlakusebaliknya.

MengapaharusmenggunakanCC ???

Voltage pada proses TIG/SMAW tidakberpengaruhsecara significant tetapi current



memegangperanpentingdalamhalini.Jika current tidakstabilmakabisadipastikan
hasillastidakberfusidenganbaik.

Constant voltage :Voltage pada power source bersifattetapmeskipunarus/current
berubah—ubah.

MengapaharusmenggunakanCV ???

Pada proses MIG dan FCAW wire feeder terhubunglangsungdengan PLN/Genset
dimanadibutuhkan voltage yang constant untukmengalirkan wire ke conduit jika
voltagenaikturunmaka wire feeder tidakdapatbekerjadengan optimal.

Jika wire keluardenganstabilmakabisadipastikan arc length akanstabilsehingga

Hasillasakanberfusisecara optimal dengandisertaipengaturan ampere yang sesuai.
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Hubunganantara voltage dan current pada CC power source
dapatdilihatpadagambardisampingdimanapada current 100amps yang constant maka voltage
akanberubahsesuaidengan arc length yang terbentuk.

Gambardisampingmenunjukanhubunganantara voltage dan current pada CV power source
dimana voltage yang digunakanadalah 20Volts yang bersifatstabiltetapi current berubah —
ubahmenyesuaikanlaju deposit metal.
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Inverter power source

Power source type iniditemukanpadatahun 1940
akantetapibarudipasarkanditahun 1970 an.Typeiniada yang beroperasipada

frequency 50 dan 60 Hz.

Apakelebihan power source ini ???

» Lebihkecildanringan.
Bisadigunakanpada single phase atau three phase input power.
Mampuuntukberbagai proses las (jenistertentu).
Apakekurangan power source ini ???
Ampere limited.
Electrode size limited.
Transformer (rectifier) power source

Power source
jenisinikebanyakanmenggunakanarusDCuntukpengelasandengan

input power AC.

Saatinitelahbanyakdipasarkan transformer power source dengan

output power pengelasan AC/DC.

Apakelebihan power source ini ???
Sangatcocokuntuk heavy fabrication

High production

Mampuuntukberbagai proses pengelasan

High amperes (over 200amps)

Apakekurangan power source ini ???

Only three phase

Expensive



Engine driven power source

[

= Engine driven terbagiatasduajenis yang
= W " dibedakanberdasarkanarus yang dialirkanyaitu :

- ai V ‘ 1. Alternator (arus AC)
- 2. Generator (arus DC)

| Tetapisaatinisudahbanyak manufacture yang
membuat engine driven memilikiarus AC/DC
Apakelebihan power source ini ???

» Sangatcocokuntuk heavy fabrication

*  High production

»  Various process (weld,gouging,lighting,etc)

»  High amperes (over 200amps)

« All area and all thichness material
Apakekurangan power source ini ???

*  Fuels required

*  Expensive
2.Welding torch
Torch pada proses TIG berfungsimembentuk arc danmengalirkan shielding gas.

Untukmembentuk arc yang dapatmelelehkan base metal dibutuhkan heat yang

tinggidimanasebagian heat initertahanpada torch sehinggamembuat torch menjadipanasuntukmembuat

torch bekerjadengan maximum diperlukanpendinginanpada torch.
System pendingin torch ada 2 yaitu :
+  Water colled

* Aircolled

+  Collet
+  Collet body
* Nozzle

-

A » Backcap

» Components TIG torch :



*  Cup gasket

Collet body

m Terpasang(screwed) pada torch body dan dapatdiganti sesuai
dengan collet dan tungsten electrode yang digunakan

Collet
Berfungsi untuk menahan tungsten electrode agartidak lepas saat
backcap dikencangkan terbuat dan coppercooperalioy arus yang
bagus akan terbentuk jika contact electric antara tungsten dan
colletjuga bagus
Backcap

-—‘ Terpasang(crewed) pada bagian belakang torch body untuk
mencegah tungsten electrode terlepas saat digunakarn

Cup gasket
\ ) Berungsi mencegah kebocoran dan ehielding gas yang
b mengalir ke basemetal
—— Mozzle/gas cup
Terpasang pada forch body dan memiliki sifat heat resistance,
terbuat dan ceramic,metal, metal jacketed ceramic dan glass,
yang paling banyak digunakan dan populeradalah dan ceramic

3.Requlator

Regulatorpada proses TIG tidak jauh berbeda dengan proses QAW
vang membedakan adalah:

» Satuan working pressure (LPM - litre per minute dan CFH — cubic feet per hour)
» Mengalirkan shielding gas saja bukan fuels
4.Silinder gases

Silinder gas pada proses TIG juga sama dengan oxygen silinder
dimana memiliki pressure yangtinggi

Yang membedakan adalah 02 beraksiterhadap unsurcarbon (grease,oil dil)
sedangkan shielding gas pada proses TIG tidak beraksi

Tetapi bukan berarti oil grease dll diijinkan pada proses ini silindertetap

harus clean agar tidak terjadi contarminasi dari shielding yvang dialirkan
dari silinder



Bagaimanamemilih electrode yang sesuai ???
Dalammemilih TIG electrode perludiperhatikanhal — halberikut :
»  Type base metal yang dilas
*  Thickness base metal
*  Single pass ataumultipass
+ Applikasidari base metal
Berapa diameter electrode yang andaketahui ???
Diameter standard TIG electrode yang adadipasaranadalah 1.6mm s/d 6.4mm

Panjang electrode mulaidari 500mm s/d 2000mm

Carbon steel electrode for GTAW

Suffix/Chemical composition

1
ERXXS-XNHZ

[ Sn[id Diffusible hydrogen
Electrode

Rod Only fornuclear application

Tensile strength x 107 psi
Contoh :
ER 705-2
Electrode rod dengan tensile strength 70.000psi solid
carbon composition use for o materal with singledmuitinass



Low alloy steel electrode for GTAW

ER XX(X) S = X X X HZ
[ Snlid DiffusTthe hydrogen
Electrode

Rod Suffix/Chemical composition

Tensile strength x 107 psi

Contoh :

ER 705 -A1

Electrode rod dengan tensile strength 70.000psi solid dengan
chemical composition Carbon dan molybdenum

Tensile strength low alloy electrode mulai dari 70.000psi s/d 120.000psi

Stainless steel electrode for GTAW

ER XXX XXX

Electrode \V
Rod

Muodification basic composition
One or more letter

Chemical composition

Contoh :
ER 208L

Electrode rod 308-Austenitic stainless steel with lower carbon content

Note :

Uintuk 2 digit pertama bisa berupa "ER”, "EC” atau "EQF*
“EC" = Electrode Composite

“EQ" = Electrode Strip (batang)



Electrode for dissimiliar material

Pengelasan stainless steelto carbon steel

ER 219 {austenitic electrode)
Electrode ini digunakan untuk pengelasan stainless steel ke carbon sieel
tensile rendah (mild steel]

ER 309
Untuk pengelasan slainless steel ke carbon steel fensile menengah dan tinggi

Pengelasan cromium nickel alloy to carbon steel

ER MNIiCr—-6
Electrode rod dengan chemical composition Wicke! dan cromium
digunakan untuk pengelasan cromium nickel alloy ke carbon steel

Bagaimana handling electrode for TIG dengan tepat 777

Berikut ini adalah cara bagaimana handing electrode for TIG dengan benar :
» Electrode rod tidak penu dipanaskan seperti halnya SMAW electrode

* Gunakan electrode seperunya

» Simpan ditempat kering dan hindar dar kelembaban

* Hindari electrode terexposed angin terutama c/s electrode

» Jangan mencampuraduk electrode berbeda jenis dalam 1 tempat

» Jangan membuang petunjuk manufacture pada box electrode
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Tungsten electrode

Electrode terbuat dari tungsten (wolfram) yang terletak didalam torch untuk
menyalurkan current dan membentuk arc

Karenatungsten electrode membentuk dan memelihara arc dengan stabil
dantidak ikut melebur dengan base metal maka disebutjuga dengan

“Wonconsumahle electrode”

L L

S

Size danlength tungsten electrode bervariasi
Tungsten electrode ada vangterbuat dari pure tungsten atau
kombinasi daritungsten dan beberapa element

Berapa size dan length tungsten electrode yang standart 777

Diametertungsten electrode yang standard :

1 .

+ 1.6mm Panjang tungsten electrode yang standart :
+ 2 00mm v 3" (7T6mm) 12°(305mm)
« 2 40mm 67 (152mm) 16° (457 mm)
+ 2. 50mm 77 (178mm) 24" (610mm}

Diametertungsten electrode vang digunakan disesuaikan dengan ampere vang
digunakan dan thickness dari basemetal yang dilas

Fanjang tungsten disesuaikan dengan type torch yang digunakan secara umum
yang paling banyak digunakan adalah tungsten electrode dengan length 7°
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EWP 100% Tungsten electrode

Fure tungsten electrode ditandai dengan warna hijau diujungnya
Kandungantungsten mencapai 99.5% dikategorikan dalamunalloytungsten electrode

Apa fungsi dan tujuan menggunakan pure tungsten electrode 777

Fure tungsten electrode mampu membentuk arc yang stabil saat digunakan
pada arus AC terutama pada arus HF (highfrequency)

Material vang dilas adalah aluminumdan magnesium

Saat pengelasan AlMgujungtungsten electrode disarankan tidak runcing
tetapi berbentuk bulat(ball end) seperti pada gambar

EWCe — 2 (Cerium - Orange)

|_l -_____-_'::-

Ceriumtungsten electrode ditandai dengan warna orange diujungnya
Kandungan cerium mencapai 2% dikategorikan dalam alloy tungsten electrode

Apa fungsi dan tujuan menggunakan cerium tungsten electrode 777

Ceriumtungsten electrode mampu membentuk arcyang stabil saat digunakan
pada arus AC dan DC Electrode Negative (DCEN)

Material vang dilas adalah aluminum,magnesium,steel dil (ferrous dan non ferraus)
Sangat cocok untuk Automatic TIG danthickness material vang tipis selain itu
juga mampu digunakan baik dengan ampere rendah maupun tingai
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EWLa - 2 {Lanthanum - Blue)

T——
- :-—:-

Lanthanumtungsten electrode ditandai dengan warna biru diujungnya
Kandungan lanthanummencapai 2% dikategorikan dalam alloy tungsten electrode

Apa fungsi dan tujuan menggunakan lanthanum tungsten electrode 777

Lanthanumtungsten electrode mampu membentuk arcyang stabil saat digunakan
pada arus AC dan DC type ini lebih mahal dibanding vang [ain karena arcyang
terbentuk paling stabil dan paling lama jangka pemakaiannya karena tidak mudah
terkontaminasi dengan lasan

Material yang paling cocok adalah aluminum,steel dan stainless steel

EWTh - 2 {Thorium — Red)

u

Thorium tungsten electrode ditandai denganwarna merah diujungnya
Kandungan thorium mencapai 2% dikategorikan dalam alloy tungsten electrode

Apa fungsi dan tujuan menggunakan lanthanum tungsten electrode 777

Thorium tungsten electrode merupakan jenis tungsten yang paling banyak digunakan
dibanding jenis lain tungsten electrode ini memiliki kandungan radioactive meskipun
dalamambang batas vang rendah,dalamprosentase yvang sedikittidak masalah
tetapi jika digunakan untuk pengelasan confine space akan berbahaya jika ventilasi
tidak memadai

Hampir seluruh material bisa dilas dengan tungsten jenis ini tetapi khusus untuk
aluminumbentuk ujung electrode tidaklah bulat (ball end) tetapi tumpul saja
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Tungsten electrode memiliki melting point diatas base metal yang dilas sehingga

pada saat pengelasan berlangsung tidak ikut berfusion dengan base metal akan tetapi

jikaterjadi kesalahan dalam pelaksanaanya akan dapat menyebabkan terlemparnya
partikel dari tungsten electrode ke molten weld pool

Partikel tungsten terlempar dapat disebabkan oleh :
+ Kesalahan type tungsaten electrode

» Diameter yang tidak tepat

» Current yang salah

» Polanity yang salah

Bagaimana memilih tungsten electrode yang tepat 777

Hal - hal yang harus dipertimbangkan dalammemilih tungsten electrode adalah
» Welding current (AC/DC)

* Polarity (DCEPDCEN)

* Type of base mefal

* Thickness base metal

» Shielding gas fype

» Torch type

Tungsten electrode preparation

210 Tores

Mempersiapkan tungsten untuk DCENJAC | b
1.Grinding wheel —\-—hj.-f’f
Asah ujungtungsten pada bagian wheel yang halus h /f ff
dengan arah menghadap wheel seperti pada gambar ; b

2 Tungsten electrode
Asah tungsten dengan ukuran 2.5 dari diametertungsten

3 Runcingkan ujungtungsten agar arc yangterbentuk
focus dan membentuk pin pointsaat pengelasan

Wrong preparation

Ujung ball end direkomendasikan untuk AC sine wave
dengan material yang dilas adalah aluminum -

Diameter ball endtidak boleh lebih dari 1.5 diametertungsten

% — 1
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LIntuk proses TIG terdapat 2 jenis shielding gas yang digunakan yaitu ;
» Argon
» Helium

Meskipun Ardan He berfungsi melindungi weld pool dari atmosphere tetapi
masing—masing gas memiliki caracteristic dan sifatyang berbeda

Atom argon berjumiah 40 yang berarti 1.5 lebih beratdari udara dan
10x lebih berat dari atom helium yang hanya beqjumiah 4

Sifatargon saat keluar dari torch selain membentuk shielding saat pengelasan
juga membentuk passive layer diatas weld metal setelah pengelasan selesai

Helium sangat berbeda dengan argon,setelah keluar dari torch akan bersifat
cepat mengudara ke atmosphere sehingga dapat menimbulkan porosity karena itu
untuk mendapat shielding yang maximum fow rate dar helium 2 - 3x lebih besar
dar fow rate argon

il

Argon bisa didapat dipasaran dalam bentuk gas atau liquid

Liguid argon membutuhkan special tank untuk storagenya dan harus disimpan
pada suhu -300°F-184°C)

Gas argon paling banyak digunakan dan disimpan dalam silinder.

Fada tekanan 2640psi pada temperature 70°F(21°C) silinder mampu menyimpan

935liter gas argon atau sefara dengan 330 cubic feet

Argon memiliki thermal conductivity vang rendah dibanding Heliumkarena itu
areavyang terkena heat (HAS) cenderung kecil dan menghasilkan weld bead
vang cenderung kecilinarrow

Caracteristic arc dari argon sangat unik dimana mampu membentuk
arc vang stabil dan excellent cleaning action (P

Argon lebih mudah untuk arc starting karena iocnization gas argon '

lebih rendah dibanding helium f
— A

Cocokdigunakan pada material vang tipis dengan ampere vang rendah 2™
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Halie M)

Berbeda dengan argon,helium memiliki thermal conductivity vang tinggi sehingga
areavang terkena heat (HAZ) saat pengelasan berlangsung lebih lebar dan

menghasilkan weld bead yang lebar dan parabolic

Karenathermal conductivity vang besarmaka helium tidak cocok untuk material
vangtipis tetapi lebih cocok material vang tebal dengan ampere vangtinggi

Caracteristic arc dari helium juga kurang stabil karena density vangringan dimana

dibutuhkan voltage vang tinggi agar gas dapat berionization dengan baik

Voltage vang tinggi menyvebabkan arclebih sulitterbentuk dan poor cleaning action

Heliumtidak dianjurkan untuk pengelasan manual tetapi lebih
diajurkan untuk automatic TIG

Ar + He Mixes

LIntuk mengatasi masalah dari kedua gas tadi maka dibuatlah mix gas
antara Ar+He dengan composition 2:1

Mix gas antara Ar+He menawarkan berbagai keuntungan antara lain :

+ [{enaikan travel speed dibanding pure argon

» IWeningkatikan penetrasi dibanding pure argon

» Cleaning action mendekati argon

» Wempermudah arc starting dibanding pure helium

» \fenstabilkan arc caracteristic dibanding pure helium

» Cocox untuk material yang tebal dengan ampere tinggi

Kekurangan dari gas ini :
+ L ebih mahal dar pure argon
+ Hlow rate lebih banyak dar pure argon

16



ridtofa

Hidrogen hanva bersifat sebagai mix gas saja dan ditambahkan pada argon

Kelebihan darigas ini adalah :
» depth penetration

» better cleaning action

* jncrease travel speed

Kekurangan dari gas ini adalah :

» dapat mengundang crack

» rentan terhadap porosity

» kurang cocok untuk multipass welding

itroge]

Mitrogen hanya bersifat sebagai mix gas saja dan ditambahkan pada argon
untuk menambah thermal conductivitynya

Mix antara Mitrogen dan argon sangat cocok untuk material seperti copper
tetapi tidak direkomendasikan untuk pengelasan ferrous material seperti
carbon steel dan stainless steel

Jika nitrogen digunakan untuk pengelasan carbon steel dan stainless steel akan
dapatmengurangi strength material dan akan memancing timbulnya porosity

Mix antara nitrogen dan argon untuk di Indonesia jarang digunakan
tetapi sangat popular dan banyak digunakan di Eropa



EloWliate

Flow rate sangat berpengaruh terhadap shielding vang diberikan
terhadap molten weld pool dan tungsten electrode

e Flow rate yang kurang/minimdapat mengundang berbagai problem
‘o Flow rate yang berlebihan adalah pemborosan dan sia-sia

Satuan fow rate adalah lpm (litter/minute) dan cfh {cubic feethour)

Berapa yang digunakan 777

Flow rate yang digunakan adalah antara 20— 65 cfh

Memperbesarukuran nozzle, menaikan stick outtungsten electrode dan ampere
berarti menaikan pula flow rate vang digunakan

Pre (o i post o

Apakah pre flow dan post flow itu 777

Mengalirkan shielding gas sesaat sebelum dan setelah arcterbentuk
i1

Apa tujuannya 777

Pada saattorch tidak digunakan unsur di atmosphere seperti hidrogen akan dapat
memasukitorch dan nozzle, untuk itu untuk mencegah terjadinya kontaminasi dari
hidrogen diberikan pre flow sehingga hidrogen akan terbuang keluar dari tarch
Symbol pre flow pada power source adalah torch dengan code t1

Post flow sedikit berbeda dengan pre flow

Sesaat setelah arc padam/mati weld bead filler metal dan tungsten electrode
masih menyisakan panas yang dapatmenyebabkan reaksi chemical dengan
oksigenvang ada di atmosphere sehingga timbul oksidasi

Post flow mencegah oksidasi dan memberikan pendinginan yang cepat [5
pada weld bead dan tungsten electrode 4 t2

Symbol post fow pada power source adalah torch dengan code 2
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Basic welding techniques of T1G
Arc length,tungsten electrode extention dan nozzle/gas cup size
Arc length umumnya 1x diametertungsten electrode untuk arus AC dengan

ball endtungsten,sedangkan untuk arus DC kurang dari diametertungsten
yvang digunakan

i A angh
WO "

Nozzlelgas cup size
inside diameter nozzlefyas cup minimal 3x diametertungsten --'- HQ}'
h

Contoh :
@ tungsten 116" maka & nozzle minimum 2/16° k’ .
Halini bertujuan agarnozzle dapat mengalirkan shielding dengan *”"'"

optimal makin besar size nozzle makin bagus shielding vang diberikan - 3-!1_'-:--
By Wi 0N . Cigp

Tungsten electrode extention

Tungsten extention adalah jarak/panjang tungsten yang keluardari nozzle
Jarak ini bervariasitergantung dari applikasinya,secara general panjang fungsten
extention vang standard adalah 1x & tungsten.

|
Tungsten exdention
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Prepare weld joint

Banvak problem pengelasan vang dapatterjadi dan timbul dari proses TIG
seperti persiapan/prepare weld jointvangtidaktepat

Salah satu kesalahan dalam prepare weld joint adalah penggunaan grinding disc
Material seperti Al dan 55 grinding discvang digunakan harus khusus dan
didedikasikan spesial untuk material tersebuttanpa digunakan untuk material lain

Mengagunakan grinding disc secara sembarangan akan menyebabkan
material Al dan 55 dapat berkarat/corrosive dan mengundang porosity

Hal - hal yang harus diperhatikan dalam prepare weld joint

» Cleaning
» Fixtures dan Jigs
» Preheating

Cleaning

Kebersihan antara base metal dan filler metal yang dilas merupakan syarat mutlak
bagi proses TIG, oil grease paint rush dil harus dihilangkan karena dapat
menyebabkan kontaminasi dan mengundang defect

Fixtures dan Jigs
Untuk mencegah distorsi dari metal yang dilas perlu diberikan fixtures atau jigs
tergantung dari rekomendasi yang diberikan

Preheating
Pada material tertentu preheat sangat dibutuhkan untuk itu selalu lakukan preheat
sesuairekomendasiyang diberikan
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Technigque membuat arc !!!

Terdapat banyaktechnigue membuat arc pada proses pengelasan TIG
tetapi disini sebagai basic kita akan membahas 2 tehnik vang biasa dan
paling banyak digunakan dalamproses TIG vaitu

« Lift arc start mefode

» HF start (high frequency)

Sebelum membuat arc ada beberapa hal yang perlu diperhatikan seperti :
» Clean of base metal

» Proper shape the edge of tungsten electrode

» Set up pre fow comectly

» Use amperes as required

LI aIC Start metode 0

Caraarc starting dengan lift arc start metode
g g I
1. Set uptungsten extention dengan tepatkemudian arahkan ke base metal
2. Sentuhkantorch ke base metal perlahan dantahan 1-2 detik
3. Angkattorch dengan perlahan -
4. Saattorch diangkat arc akan terbentuk Touh? . Seconds
Hal - hal yang harus diperhatikan 1! e

+ JANgAN gunakan ampere yang besardengan metode ini

» Ampere yang besardapatmenyebabkan defect

v Jangan menyentuhkan tungsten electrode tenalu lama ke base metal .
: .

Kapan digunakan metode ini 77 A

Digunakan untuk DCENAC atau dimana HF start metode tidak diijinkan
Metode ini dapat menggantikan scratch metode
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Cara arc starting dengan HF start metode

1. 5et uptombol HF start metode Q.'
2. Dekatkantorch ke base metal L
3. Pressfekan trigger pada torch

4. Saattrigger tertekan arc akan terbentuk HF symbol
5. Untuk mematikan/stop arc press trigger kembali

Kapan digunakan metode ini 777

Digunakan jika non contact arc starting metode tidak dibutuhkan atau tidak diijinkan

'f- ,\_.'.|'.'-.w' i I—— e m I."'
||| '.I:i_||..">, ].-: E-F ||H| ||:._..!_-.l|'. : | |_:I-

Stringer bead tanpa filler metal Tussguten Witheast Fille Rod

1. Lakukan arc starting dengan memberikan sudut awal 90%  wekseg descson -
padatorch setelah arc terbentuk biarkan tungsten = =

membentuk weld pool dengan cara memutar torch '-"-“f”*’ﬁ'-rﬁl"-;;’-"’?'-i’-’“-;

2. Setelah weld poolterbentuk miringkan torch dengan sudut 759, .
halini bertujuan agarweld pool dapatterlihat jelas dan . L) T8
menghindari burn through pada material vang tipis - o "

E L i
T forch

3. Setelahtorch miring dengan sudut 75° gerakan torch

kedepantanpaweaving dengan perlahan dan stabil

|_.

[
,

[

T E T
Mo borch B fronl
of pool, Repaal procass

4. Stringerbeadtanpafiller metaltelah terbentuk
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Stringer bead dengan filler metal

Untuk start awal sama dengan stringer beadtanpa filler metal
e~ [ yang membedakan adalah ketika weld pool terbentuk dan
T | sudut torch sudah 757 ditambahkan filler metal

L s arer 7y Fller metal ditambahkan dengan sudut 15°

S Tambahkan filler metal secukupnya ke dalamweld pool
T ._.:_.5'.;;5 vang terbentuk kemudian angkatfiller metal hal ini bertujuan
w7, agarantara base metal danfiller metal dapat berfusion

dengan baik

. Setelahterjadifusion ulangilangkah diatas secara continue
e A untuk mendapatkan weld bead yang diinginkan

A

m
/;’

1. Berikan sudut padatorch 40° dan 30° arah horizontal padafillermetal | :§"‘~:;

2. Beaqitu terjadi arc dan weld poolumpankan metal secukupnya . {]

3. Gerakan torch keatas dan kebawah i l

4. Umpankanfillermetal agar menutup bagian yang undercut |—|

5. lsi crater yangterbentuk -l a0

6. Berikan sudut vertical 70° padatorch dan 20° padafiller metal

Tee jointbisa dilas dengan single pass ataupun JL : “‘
muitipass tergantung dar thickness base metal yang dilas i' S |
i 1 =
Pada multipass welding pengelasan passfayerselanjutnya

tidak berbeda dengan proses SMAW
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Welding butt joint

Butt jointadalah desain jointdimana surface dar base metal yang dilas berada
dalamsatu gans lurussumbu dan merupakan pertemuan antara ujung base metal

yang di joint _ _
= k
/ H
» Set up ampere terlebih dahulu (bisa ditest pada material [ain) S {—"
* Filih nozzle yang sesuai dengan desain joint buttweld
» Set uptungsten extention dengan tepat L ".

* Langkah awal sama dengan pengelasan tee joint |
» Berikan sudut torch dan filler metal sesuai gambar disamping
» Umpankan filler metal secukupnya kedalamweld pool dan bergeraklah perlahan
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Banyak defectyang bisaterjadi pada setiap proses pengelasan tetapi disini
kita [ebih menekankan pada defectyang banyak terjadi pada proses TIG

Tungsten Inclusion

Tl inclusions



Lack of fusion Porosity

5as pore Cluster porasity

1. Lack of sidewall fusion
2. Lack of inter-run fusion

Blow hole
Herringbone porosity

Root piping

@@@ﬁ @f]@ﬁ@@(}@

Incomplete root fusion

Incomplete root penetration

Incomplete root penetration ncomplete rootfusion
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Suck back

Concave root

Concave root

Excessive root penetration

Excessive root penetration
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Burn through

Bum through

Root coking/oxidezed root

27



Mechanical damage Lap

Lamination

Segregation line
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