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INTISARI 

 

 

Susila, Muhamad, 2021, NIT: 531611206177 T, “Pengaruh Kualitas Pengelasan 

terhadap Keselamatan Jiwa dan Kelancaran Pongoperasian Kapal pada KM. 

Dorolonda”, Program Studi Diploma IV, Politeknik Ilmu Pelayaran 

Semarang, Pembimbing I: Mustoliq, M.M., M Mar.E. dan Pembimbing Moh. 

Zaenal Arifin, S.STtfr, M.M. 

 

Pengelasan adalah suatu proses penyambungan dua logam dengan 

menggunakan energi panas, energi panas diperlukan untuk mencairkan bahan dasar 

yang akan di sambung dengan kawat las sebagai bahan pengisi, setelah dingin dan 

membeku terbentuklah ikatan yang kuat dan permanen. 

 

  Penelitian ini menggunakan metode deskriptif kualitatif dengan cara mencari 

data secara observasi, wawancara dan studi dokumentasi. Strengths, Weakness, 

Opportunities, Threats (SWOT) dan Software, Hardwere, Environment, Livewere 

(SHEL) digunakan untuk identifikasi dan teknik analisis data. Untuk menganalisis 

faktor penyebab, dampak yang ditimbulkan, dan mencari upaya yang dilakukan untuk 

mencegah dampak dari faktor yang menjadi penyebab pengaruh kualitas pengelasan 

terhadap keselamatan jiwa dan pengoperasian kapal pada KM. Dorolonda. 

 

 Hasil penelitian yang dilakukan mendapatkan bahwa faktor yang kurang 

akuratnya ampere menyebabkan pengaruh kualitas pengelasan terhadap keselamatan 

jiwa dan pengoperasian kapal pada KM. Dorolonda. yaitu rusaknya kabel las listrik, 

Yang menyebabkan tidak tersalurnya listrik pada mesin las dan kurangnya 

pengetahuan skil individu. Faktor lain adalah patahnya jarum penyetel amper pada 

mesin las. Upaya yang dilakukan secara observasi adalah melakukan pengecekan 

terhadap kabel las dan melakukan pembalutan dengan isolasi karet dan lakukan 

penggantian dengan baru jika kabel las sudah tidak layak di gunakan. 

 

Kata Kunci: Mesin Las, Keselamatan Jiwa, SWOT, SHEL 
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ABSTRACT 

 

 

Susila, Muhamad, 2021, NIT: 531611206177 T, " Effect of Welding Quality on Life 

Safety and Smooth Operation of Ships on KM. Dorolonda", Diploma IV 

Study Program, Merchant Marine Polytechnic of Semarang, Advisor I: 

Mustoliq, M.M., M Mar.E. and Supervisor II: Moh. Zaenal Arifin, S.ST, 

M.M. 

 

  Welding is a process of joining two metals using heat energy, heat energy is 

needed to melt the basic material to be connected with welding wire as a filler, after it 

cools and freezes a strong and permanent bond is formed. 

 

  This study uses a qualitative descriptive method by looking for data by 

observation, interviews and documentation studies. SWOT and SHEL were used for 

identification and data analysis techniques. To analyze the causative factors, their 

impacts, and find out what efforts are being made to prevent the impact of the factors 

that cause the influence of welding quality on life safety and ship operation on KM. 

Dorolonda. 

 

    The results of the research conducted found that the factors that influenced 

the quality of welding on the safety of life and the operation of ships on KM. 

Dorolonda. namely the damage to the electric welding cable, which causes no 

electricity to flow to the welding machine and the lack of individual skill knowledge. 

Another factor is the broken amperage adjustment needle on the welding machine. 

Efforts made by observation are checking the welding cable and wrapping it with 

rubber insulation and replacing it with a new one if the welding cable is not suitable 

for use. 

 

Keywords: Welding Machine, Life Safety, SWOT, SHEL 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1. Latar Belakang Masalah 

Di zaman yang modern, dunia kemaritiman melakoni kemajuan yang 

sangat pesat, berjalannya zaman tersebut, jadi sarana- sarana yang mendukung 

harus ditingkatkan, sekaligus juga angkutan laut yang memiliki nilai kelebihan 

yang unggul dibandingkan angkutan lainnya. Kelebihan tersebut di antaranya 

yaitu memiliki daya angkut yang lebih banyak dan volume ruangan relatif lebih 

besar apabila ini dibandingkan dengan jenis angkutan lainnya. 

Begitu dengan pengelasan yang juga mengalami perkembangan seiring 

dengan semakin modernnya peralatan yang digunakan. Pengelasan merupakan 

kegiatan yang sering kita jumpai di kapal. Pengelasan  digunakan sebagai alat 

untuk memperbaiki contohnya, untuk membendung lubang, dua buah plat yang 

bersambungan, mempertebal bagian yang aus, menyambung pipa-pipa dan 

macam-macam jenis lainnya. Pengelasan tidak memiliki kebutuhan primer dari 

konstruksi, karena pengelasan merupakan sesuatu sarana sebuah pekerjaan 

perbengkelan di atas kapal. Oleh sebab itu perancangan dan cara pengelasan 

harus fokus pada kesesuaian antara sifat-sifat las dengan fungsi dan guna 

konstruksi serta keadaan sekitar. 
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Pada umumnya mengelas baik secara listrik maupun otogen adalah 

menyambung dua buah plat menjadi satu logam yang tidak mudah dilepaskan. 

Pada permulaan perkembangan teknologi las, pengelasan hanya dipergunakan 

pada sambungan-sambungan dan perbaikan yang kurang penting. Tetapi dengan 

kemajuan teknologi sekarang penggunaan proses pengelasan dan penggunaan 

konstruksi las merupakan hal yang umum didunia tehnik. Baik pengerjaan 

logam besi baja maupun pengerjaan logom-logam campuran. 

Diatas kapal mesin las merupakan salah satu pesawat yang berguna untuk 

melaksanakan proses perbaikan, baik perbaikan pada bagian-bagian kamar 

mesin maupun di dek. Kondisi kapal yang semakin tua banyak pengerjaan 

pengelasan yang dibutuhkan dalam perbaikan dan perawatan konstruksi 

bangunan kapal, perbaikan sistem pipa, pekerjaan berngkel dan pekerjaan 

lainnya. 

Sebagai calon perwira yang siap terjun untuk mengoperasikan kapal 

sebagai alat transportasi baik barang maupun penumpang, maka diperlukan 

pendidikan serta latihan dalam berbagai hal termasuk dalam pengetahuan dan 

ketrampilan pengelasan. Dalam melaksanakan pengelasan diperlukan keahlian 

khusus yang sewaktu-waktu sangat dibutuhkan bila terjadi kerusakan dan harus 

dilakukan perbaikan pada saat itu juga untuk keselamatan dan kelancaran 

pengopersian kapal. Apabila tidak tahu dan tidak menguasai teknik maka proses 

pengelasan tidak maksimal dan resiko yang terjadi lebih besar. 
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Penulis melaksanakan penelitian ini bertujuan untuk mengetahui dan 

menyadari besarnya peranan pengelasan diatas kapal dalam perbaikan dan 

perawatan untuk kelancaran pengoperasian kapal. Namun pelaksanaan 

pengelasan di kapal dapat menimbulkan bahaya yang serius bila tidak dilakukan 

dengan benar, karena pekerjaan pengelasan merupakan salah satu hot work  yang 

dapat menimbulkan bahaya kebakaran yang bisa mengancam keselamatan jiwa 

seluruh awak kapal dan keselamatan kapal itu sendiri. 

Karena itu pengerjaan harus dilakukan dengan benar dan mengutamakan 

keselamatan. Dari hasil pengamatan dan pengalaman diatas kapal tempat penulis 

melaksanakan praktek laut selama 12 bulan, maka penulis menyimpulkan bahwa 

dalam pelaksanakan pengelasan diatas kapal KM. Dorolonda masih kurang baik 

dari segi teori maupun praktek, dan sering kali tidak sesuai dengan prosedur 

dalam melaksanakan pengerjaan pengelasan  diatas kapal. 

Mengingat pentingnya pengerjaan pengelasan diatas kapal dan besarnya 

bahaya yang dapat ditimbulkan, maka penulis tertarik untuk mengambil judul 

”PENGARUH KUALITAS PENGELASAN TERHADAP 

KESELAMATAN JIWA DAN KELANCARAN PENGOPERASIAN 

KAPAL PADA KM. DOROLONDA” 

1.2. Perumusan Masalah  

Penggunaan pengelasan diatas kapal semakin banyak dan penting terutama 

bagi kapal yang sudah tua. Pada setiap kapal biasanya tersedia peralatan 
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pengelasan baik dengan listrik maupun dengan gas, sebagai sarana perbaian 

diatas kapal yang meliputi pekerjaan perbengkelan, sistem perpipaan, perbaikan 

lambung kapal dan pekerjaan lainnya. 

Pada dasarnya prinsip kerja pengelasan adalah penyambungan dua buah 

logam atau lebih yang sejenis maupun tidak sejenis dengan menggunakan panas 

mendekati titik lebur yang di hasilkan oleh arus listrik maupun dari proses 

pembakaran gas dengan bahan tambahan. 

Dalam pengelasan baik listrik maupun dengan gas pasti menimbulkan 

panas dan jika pekerjaan tersebut dilakukan serta dikerjakan secara benar maka 

maka pekerjaan tersebut aman, namun jika sebaliknya akan dapat 

mengakibatkan bahaya lain yang mengancam keselamatan kapal dan awak 

kapal.Perumusan masalah yang akan penulis jelaskan adalah : 

1.2.1. Hal-hal apa saja yang menjadi penyebab menurunnya kualitas 

pengelasan? 

1.2.2. Sejauh mana dampak pengelasan yang kurang baik berpengaruh terhadap 

keselamatan dan kelancaran pengoperasian kapal? 

1.2.3. Bagaimana upaya dalam mengatasi pengelasan yang kurang baik? 

1.3. Tujuan Penelitian 

1.3.1. Untuk membantu peningkatan efisiensi kerja diatas kapal. 

1.3.2. Untuk mengetahui bagaimana proses pengelasan diatas kapal yang 

baik,benar dan aman. 
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1.3.3. Untuk menghindari resiko dan bahaya yang dapat ditimbulkan dalam 

pekerjaan pengelasan. 

1.3.4. Untuk meningkatkan pengetahuan dan kemampuan pengelasan bagi 

penulis pribadi dan pembaca yang bekerja sebagai ahli mesin kapal. 

1.4. Manfaat Penelitian 

1.4.1. Manfaat teoritis 

Untuk meningkatkan pengetahuan dan kepustakaan khususnya 

mengenai hal-hal yang berhubungan dengan pengelasan. 

1.4.2. Manfaat praktis 

Dengan diadakan penulisan ini diharapkan para crew dan masinis 

kapal dapat meningkatkan pengetahuan dan ketrampilan tentang 

pengelasan serta mengetahui resiko dan bahaya yang dapat ditimbulkan 

oleh pekerjaan pengelasan diatas kapal sehingga tidak tergantung pada 

fitter bila ada pengelasan di atas kapal. 

1.5. Pembatasan Masalah 

Berdasarkan uraian latar belakang dan perumusan masalah diatas kapal, 

maka perlu kiranya diberikan pembatasan dalam ruang lingkup ini, dimana 

menititik beratkan pada penyebab turunnya kualitas pengelasan. Pengelasan 

dilakukan diluar ruanagan dengan menggunakan jenis peralatan dan alat-alat 

keselamatan yang harus dipakai dalam melakukan pengelasan. Sehingga dapat 
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dicapai kualitas pengelasan yang diharapkan tanpa melupakan factor keamanan 

dan keselamatan jiwa. 

Adapun penelitian ini dilakukan diatas kapal KM. DOROLONDA  pada 

saat penulis melaksanakan praktek berlayar, pekerjaan pengelasan merupakan 

pekerjaan bengkel yang mempunyai peranan yang sangat penting. 

1.6. Sistematika Penulisan 

 BAB I. PENDAHULUAN  

A. Latar Belakang 

B. Perumusan Masalah 

C. Tujuan dan Manfaat Penulisan 

D. Pembatasan Masalah 

E. Sistematika Penulisan 

 BAB II. LANDASAN TEORI 

A. Pengertian Pengelasan 

B. Jenis-Jenis Las 

C. Perlengkapan Las Asetilin 

D. Perlengkapan Las Listrik 

E. Posisi Pengelasan 

F. Hasil Pengelasan Yang Baik 
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 BAB III. METODE PENELITIAN 

A. Metode Pengumpulan data 

B. Sumber Data 

C. Data Menurut Jenisnya 

BAB IV. ANALISA DAN PEMBAHASAN MASALAH 

A. Analisa Masalah 

1. Hal-Hal Apa Saja Yang Menjadi Penyebab Menurunya 

Kualitas Pengelasan 

2. Sejauh Mana Dampak-Dampak Pengelasan Yang Kurang Baik 

Terhadap Keselamatan Dan Pengoperasian Kapal 

3. Bagaimana Upaya Dalam Mengatasi Pengelasan Yang Kurang 

Baik 

B. Pemecahan Masalah 

1. Hal-Hal Apa Saja Yang Menjadi Penyebab Menurunya 

Kualitas Pengelasan 

a. Faktor Manusia 

b. Peralatan kerja Dan Perlengkapan Keselamatan 

c. Faktor Pada Tempat Pengelasan 

2. Dampak Yang Ditimbulkan Sejauh Mana Dampak-Dampak 

Pengelasan Yang Kurang Baik Terhadap Keselamatan Dan 

Pengoperasian Kapal 
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a. Dampak Terhadap Manusia 

b. Dampak Terhadap Operasional Kapal 

3. Bagaimana Upaya Dalam Mengatasi Pengelasan Yang Kurang 

Baik 

a. Standarisasi Sumber Daya Manusia 

b. Standarisasi Peralatan Pengelasan 

BAB V. PENUTUP 

A. Kesimpulan 

B. Saran 
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BAB II 

LANDASAN TEORI 

2.1. Tinjauan Pustaka 

2.1.1. Welding / Las 

Menurut W. Kenyon (2005), pengelasan adalah suatu proses 

penyambungan dua logam dengan menggunakan energi panas, energi 

panas diperlukan untuk mencairkan bahan dasar yang akan di sambung 

dengan kawat las sebagai bahan pengisi, setelah dingin dan membeku 

terbentuklah ikatan yang kuat dan permanen. 

2.1.2. Jenis-Jenis Las 

Menurut W Kenyon (2005), pengelasan di bagi menjadi beberapa 

jenis yaitu: 

2.1.2.1 Las berdasarkan panas listrik 

Shield Metal Arch Welding (SMAW) adalah las busur nyala 

api listrik terlindung dengan mempergunakan busur nyala listrik 

sebagai sumber panas pencair logam. Tegangan yang dipakai 

hanya 23 sampai dengan 45volt AC atau DC, sedangkan untuk 

pencairan pengelasan dibutuhkan arus hingga 500 ampere. 

Namun, secara umum yang dipakai hanya berkisar 80-200 

ampere. Berikut adalah peralatan yang di gunakan oleh las listrik 

SMAW yaitu:  
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2.1.2.1.1 Mesin Las 

Mesin las berfungsi untuk mencairkan material 

dasar yang menggunakan panas dari listrik antara 

penutup metal (elektroda). 

2.1.2.1.2 Penjepit Elektroda  

Penjepit elektroda adalah alat yang digunakan 

untuk menjepit elektroda sehingga dapat digunakan 

untuk gerakan mengelas dengan baik dan aman. 

Penjepit elektroda harus mempunyai lapisan pelindung 

yang berupa isolator yang kuat dan tahan panas 

sehingga tidak memudahkan terjadi hubungan pendek 

karena sentuhan dengan arus yang berlawanan. 

2.1.2.1.3 Penjepit Ground  

Penjepit Ground adalah alat yang penting untuk 

peralatan las listrik. Tanpa menjepit ground arus 

potensial akan gagal dalam menghantar arus kembali. 

2.1.2.1.4 Elektroda  

Elektroda berfungsi untuk memberikan gas 

pelindung pada logam yang di las, melindungi 

kontaminasi udara pada waktu logam dalam keadaan 

cair. Membentuk lapisan terak, yang melapisi hasil 
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pengelasan dari oksidasi udara selama proses 

pendinginan.  

2.1.2.1.5 Palu terak (Chipping Hummer)  

Palu Chipping adalah sebuah palu yang khusus, di 

mana salah satu ujungnya di buat berbentuk runcing 

yang di gunakan untuk menggetok sudut rigi-rigi las 

dan ujungnya yang sebelah lagi berbentuk pahat picak 

yang terbuat dari baja dan gagangnya terbuat dari pegas 

baja atau di lapisi karet atau kayu.   

2.1.2.1.6 Sikat kawat  

 Sikat kawat adalah berfungsi untuk membersihkan 

benda kerja yang akan di las dan terak las yang sudah 

di lepas dari jalur las oleh pukulan palu las.  

2.1.2.1.7 Submerged Arch Welding (SAW) 

Submerged Arch Welding (SAW) adalah las busur 

listrik terbenam atau pengelasan dengan busur nyala 

api listrik. Untuk mencegah oksidasi cairan metal induk 

dan material tambahan, dipergunakan busur nyala 

terpendam didalam ukuran ukuran fluks tersebut.  

2.1.2.1.8 Electro Slag Welding (ESW) 
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Electro Slag Welding (ESW) adalah pengelasan 

busur berhenti, pengelasan sejenis SAW namun 

bedanya pada jenis ESW nyala mencairkan fluks, busur 

berhenti dan proses pencairan fluks berjalan terus dan 

menjadi bahan pengantar arus listrik.  

2.1.2.2 Stud Welding (SW) 

Stud Welding (SW) adalah proses las busur yang khusus 

untuk menggabungkan stud atau komponen mirip lain dengan 

benda dasar. Pelindung las pada stud welding adalah ceramic 

ferrule.  

2.1.2.3 Electric Resistant Welding (ERW) 

Electric Resistant Welding (ERW) adalah las tahanan listrik 

yaitu dengan tahanan yang besar panas yang dihasilkan oleh 

aliran menjadi semakin tinggi sehingga mencairkan logam yang 

akan dilas. 

2.1.2.4 Electron Beam Welding (EBW)  

Electron Beam Welding (EBW) adalah las dengan 

pemboman electron, suatu pengelasan ulang pencairanya 

disebabkan oleh panas yang di hasilkan dari suatu berkas 

loncatan elektron yang dimampatkan dan diarahkan pada benda 

yang akan dilas. 
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2.1.2.5 Gas Tungsten Arc welding (GTAW) 

Gas Tungsten Arc welding (GTAW) adalah sebuah proses 

pengelasan busur listrik yang menggunakan elektroda tak 

terumpan atau tidak ikut mencair. Pada pengelasan GTAW ini 

elektroda atau tungsten ini berfungsi sebagai penghasil busur 

listrik saat bersentuhan dengan benda kerja, sedangkan untuk 

logam pengisi adalah filler rod.  

2.1.2.6 Gas Metal Arc Welding (GMAW / MIG) 

Gas Metal Arc Welding (GMAW / MIG) adalah pengelasan 

yang menggunakan shielding gas. Shielding gas berfungsi 

sebagai pelindung logam las saat proses pengelasan berlangsung 

agar tidak terkontaminasi dari udara lingkungan sekitar logam 

lasan, karena logam lasan sangat rentan terhadap difusi hidrogen 

yang dapat menyebabkan cacat porosity. Tetapi untuk 

permasalahan yang penulis ambil adalah mengenai pengelasan 

yang terjadi di kapal. Pada umumnya mesin las atau alat las yang 

ada di kapal adalah las listrik Shield Metal Arch Welding 

(SMAW) dan las acetilene atau Oxygen Acetiline Welding 

(OAW). 

2.1.2.7 Las gas acetilene atau oxygen acetiline  

Menurut Ir. Dines Ginting (2009), Proses pengelasan dengan 

oxygen acetiline adalah yang di lakukan dengan membakar gas 
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asetilin dengan oksigen sehingga menimbulkan nyala api dengan 

suhu yang dapat mencairkan logam induk dan logam pengisi. hal 

yang terpenting dalam pengelasan menggunakan oxygen acetiline 

yaitu:  

2.1.2.7.1  Gas oksigen dalam tabung  

Gas oksigen disimpan dalam sebuah tabung dengan 

tekanan gas sampai 151 bar. Tabung gas tersebut 

berukuran tinggi 1295 mm dan garis tengah 118 mm, di 

atas tabung dipasang sebuah kran. Pada kran tersebut 

terdapat sumbat pengaman. Bila tekanan dalam tabung 

naik karena pengaruh tempat sekitarnya atau hal lain, 

maka sumbat akan pecah dan gas oksigen akan 

berpengaruh penting sebagai penunjang untuk 

penghematan, kecepatan dan efisiensi kerja waktu 

melakukan pekerjaan pengelasan. Ketidakmurnian gas 

oksigen akan menyebabkan turunnya suhu pada waktu 

pengelasan. Tetapi jika kadar oksigen berkurang kita 

masih dapat menjaga suhu panas yang diinginkan yaitu 

dengan jalan memperlambat gerakan atau dengan 

menambah penyaluran gas oksigen. 

2.1.2.7.2  Gas asetiline dalam tabung  
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Gas asetiline disimpan dalam tabung yang terbuat dari 

baja, biasanya tabung tersebut berwarna merah. Gas 

asetiline tidak berwarna, mudah terbakar dan berbau 

menyengat suhu busur api yang dihasilkan tergantung 

pada perbandingan volume gas oksigen dan gas 

asetiline. 

2.1.2.7.3  Pembakaran dan Pemotongan 

Pembakaran pada las asetiline adalah alat untuk 

menyatukan dan mencampur gas oksigen dan gas 

asetiline. Dalam keadaan tertentu kemudian dibakar 

pada ujung pembakar. Pembakar mempunyai dua buah 

selang, sebuah untuk gas oksigen dan sebuah untuk gas 

asetiline. Ruang pencampur dan kran adalah untuk 

mengatur gas oksigen dan gas asetiline. Suhu busur api 

yang dihasilkan tergantung pada perbandingan volume 

gas oksigen dan gas asetiline perbandingan yang ideal 

adalah 1 bagian gas oksigen dan satu bagian gas 

asetiline. Campuran ini jika dibakar pada ujung 

pembakar yang tepat akan menghasilkan busur api 

netral.  
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2.1.3 Macam-macam nyala api las oxygen acetiline menurut W kenyon  (2005) 

ada beberapa macam – macam nyala api yaitu:  

2.1.3.1 Nyala api netral  

Nyala api netral timbul oleh pembakar sejumlah oksigen dan asetiline 

yang sama banyaknya. Nyala api ini paling sering digunakan untuk 

mengelas baja, tembaga dan alumunium.  

 

 

 

 

 

Gambar 2.1 Nyala Api Netral 

Sumber: Buku W kenyon (2005) 

2.1.3.2 Nyala api karburasi  

Jika jumlah asetiline yang dialirkan oleh selang ke blender 

berlebihan maka nyala api yang terjadi terdapat pada suatu 

bagian yang kaya dengan karbon yang memancar sekeliling 

dan diluar kerucut, nyala api ini dinamakan nyala api 

karburasi. Pada nyala api ini inti nyala yang terang berubah 

menjadi keruh. Dengan kacamata las dapat terlihat ada tiga 
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macam nyala yaitu inti nyala, nyala kedua atau nyala ekor 

yang mengelilingi inti dan nyala luar. 

 

 

Gambar 2.2 Nyala Api Karburasi. 

Sumber: Buku W kenyon (2005) 

2.1.3.2 Nyala api oksidasi  

Jika oksigen yang dialirkan oleh selang dari botol oksigen 

berlebihan maka nyala yang ditimbulkan terdapat bagian yang 

kaya dengan oksigen terdapat diluar kerucut. Nyala ini 

digunakan untuk mengelas kuningan atau perunggu, inti nyala 

oksidasi lebih pendek dari pada inti nyala netral. 

 

Gambar 2.3 Nyala Api Oksidasi 

Sumber: Buku W kenyon (2005) 

Kerucut dalam 

Kerucut luar 
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2.1.4 Peralatan pengelasan gas asetiline Menuru W Kenyon (2005), ada 

beberapa macam pengelasan yaitu : 

2.1.4.1 Pengaturan tekanan (regulator)  

Untuk mengatur tekanan dari silinder gas sampai pada tekanan 

yang diinginkan dan untuk mengatur agar tekanan dan isi 

pemakaian gas tetap, walaupun tekanan didalam silinder gas sudah 

berkurang. Perlu diketahui bahwa tekanan gas pada lubang yang 

masih penuh adalah 150 bar, sedangkan tekanan gas asetiline pada 

tabung adalah 17 bar. Tekanan gas asam pada selang antara 1 bar 

sampai 14 bar. Pada alat pengatur tekanan gas, terdapat 2 buah 

petunjuk tekanan, yang pertama menunjukan tekanan kerja. 

2.1.4.2 Selang  

Selang untuk las harus tahan tekanan tinggi, mudah dibengkokkan 

dan tidak mudah bocor. Selang gas oksigen biasanya berwarna 

hitam atau biru dan selang gas asetiline berwarna merah. Pada 

selang gas asetiline dengan mur ulir kiri. Mur penguat yang 

terdapat kedua ujung selang adalah untuk mengikat alat 

pengukuran tekanan dan kran pada pembakar. Ukuran selang 

adalah 1/8” sampai 1/2” dan tidak boleh digunakan untuk 

menyalurkan gas lain. 

2.1.4.3 Tabung gas oxygen dan asetiline  
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Tabung gas berfungsi untuk menampung gas ataumgas cair dalam 

kondusif bertekanan. Umumnya tabung gas di buat dari baja, tetapi 

sekarang ini sudah banyak tabung-tabung gas yang terbuat dari 

paduan aluminium.  

2.1.4.4 Torch (pembakar)  

Gas yang di alirkan melalui selang selanjutnya di teruskan oleh 

torch, tercampur di dalamnya dan akhirnya pada ujung nosel 

terbentuk nyala api. Dari keterangan di atas, torch memiliki dua 

fungsi yaitu:  

2.1.4.4.1. Sebagai pencampur gas oksigen dan bahan bakar. 

2.1.4.4.2. Sebagai pembentuk nyala api di ujung nosel. 

2.1.5 Bahaya pengelasan paada las asetiline 

2.1.5.1 Pada juru las 

Mata terasa panas dan memerah disebabkan mata terkena cahaya 

sinar las asetiline secara langsung, pada kulit akan terasa panas 

terkena radiasi dan akan membengkak bila terkena percikan bunga 

api, dan gangguan pernapasan disebabkan gas – gas asap bersal 

dari pengelasan asetiline terhisap oleh hidung menuju keparu – 

paru.  

2.1.5.2 Bahayanya untuk orang lain  
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Dalam pekerjaan las asetiline seseorang yang ikut dalam kegiatan 

pengelasan tersebut akan mengalami kecelakaan seperti juru las 

jika tidak menggunakan peralatan keselamatan dengan baik.  

2.1.5.3 Bahaya pada kapal  

Bahaya yang ditimbulkan las asetiline pada kapal adalah ledakan 

dan kebakaran pada kapal karena sisa gas ditangki saat pengelasan. 

Dari kejadian diatas, maka pada saat pekerjaan pengelasan 

hendaklah dilakukan oleh seseorang yang mampu dan telah 

memiliki sertifikat resmi dalam bidang pengelasan serta 

menjalankan prosedur-prosedur yang ada.  

2.1.6 Mengatur atau menyetel ampere las listrik  

Menurut Howard BC (2008), menyesuaikan tebal benda yang akan 

dilas pada diameter elektroda yang akan digunakan,berikut adalah tabel 

penyetelan amper las listrik : 

 

2.1.7 Posisi Pengelasan las listrik  



21 

 

 

Menurut W Kenyon (2005), posisi pengelasan di bagi berbagai 

macam posisi yaitu: 

2.1.7.1 Sambungan T (fillet join) 

Posisi Datar (1-F) 

 

 

 

Gambar 2.4 Posisi Datar. 

Sumber: Buku dasar – dasar pengelasan W kenyon (2005) 

Posisi Datar Horizontal (2-F) 

 

 

 

 

 

Gambar 2.5 Posisi Horizontal (2-F). 

Sumber: Buku dasar – dasar pengelasan W kenyon (2005) 

Posisi Vertikal (3-F) 

 

 

 

Gambar 2.6 Posisi Vertical (3-F). 

Sumber: Buku dasar – dasar pengelasan W kenyon (2005) 

Posisi diatas Kepala (4-F) 
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Gambar 2.7 Posisi datas kepala (4-F) 

Sumber Buku dasar- dasar pengelasan W kenyon (2005) 

2.1.7.2 Bahaya pengelasan las listrik. 

Posisi datar bawah tangan (1-G) 

 

 

Gambar 2.8 Posisi diatas bawah tangan. 

Sumber: Buku dasar – dasar pengelasan W kenyon (2005) 

Posisi Horizontal (2-G) 

 

 

Gambar 2.9 Posisi Horizontal (2-G). 

Sumber: Buku dasar – dasar pengelasan W kenyon (2005) 

Posisi Vertical (3-G). 

 

 

 

 

Gambar 2.10 Posisi Vertical (3-GC) 

Sumber: Buku dasar- dasar pengelasan W Kenyon (2005) 
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Posisi diatas kepala (4-G) 

 

 

 

Gambar 2.11 Posisi diatas kepala (4-G)  

Sumber: Buku dasar – dasar pengelasan W kenyon (2005) 

2.1.8 Bahaya pengelasan las listrik  

Menurut W Kenyon (2005), Keselamatan merupakan hal penting yang 

harus dipertimbangkan dalam pengelasan dengan menggunakan prosedur-

prosedur yang telah ada. Sering terjadi bahaya pengelasan yang 

disebabkan dari kelalaian pengelas sehingga berdampak pada keselamatan 

orang itu sendiri, orang lain, dan keselamatan kapal. Bahaya pengelasan 

tersebut yaitu: 

2.1.8.1 Bahayanya pada juru las sendiri 

Seseorang yang melakukan pengelasan dengan las listrik dapat 

mati seketika karena sengatan listrik pada salah satu bagian 

tubuh, mata terasa panas dan memerah disebabkan karena 

terkena cahaya sinar las listrik secara langsung, pada kulit akan 
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memerah dan bengkak karena terkena percikan bunga api, 

gangguan pada pernapasan disebabkan gas–gas asap berasal 

dari pengelasan listrik terhisap oleh hidung menuju keparu–

paru, bahaya sinar las terhadap bagian dalam dari tubuh 

manusia. 

2.1.8.2 Bahayanya untuk orang lain  

Seseorang yang ikut dalam kegiatan pengelasan listrik tersebut 

akan mengalami kecelakaan seperti juru las jika mereka tidak 

menggunakan peralatan keselamatan pengelasan dengan baik.  

2.1.8.3 Bahaya pada kapal  

Karena begitu bahayanya pekerjaan pengelasan listrik diatas 

kapal, salah satu bahaya yang terjadi pada kapal tersebut dapat 

meledak dan terbakar, sebagai contoh karena masih adanya 

sisa gas pada tangki bahan bakar pada saat pengelasan, juga 

percikan logam yang membara dan jatuh keruangan yang lain 

dapat menimbulkan bahaya kebakaran. 
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2.2 Kerangka Pikir 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 2.12 Kerangka pikir penelitian 

 

Pengaruh kualitas pengelasan terhadap keselamatan jiwa dan 

kelancaran pengoperasan kapal pada KM. DOROLONDA 

Hal-hal apa saja yang menjadi 

penyebab menurunnya kualitas 

pengelasan? 

Sejauh mana dampak penegelasan 

yang kurang baik terhadap 

keselamatan dan kelancaran kapal 

- Kurang tepatnya pengaturan 

amper pada mesin las 

- Rusaknya kabel las 

- Kelembaban udara yang terlalu 

tinggi 

- Kurangnya skill/kemampuan 

manusia 

- Menyebabkan cacat pengelasan 

- Akan menyebabkan kesulitan pada 

saat pengelasan 

- Menyebabkan korosi pada plat di 

kapal 

- Menimbulkan cacat pengelasan 

 

Bagaimana upaya dalam mengatasi 

pengelasan yang kurang baik 

- Melakukan perbaikan dan pergantian pada jarum pengatur amper 

- Melakukan pembalutan pada kabel dan penggantian dengan kabel 

baru 

- Melakukan penengecatan pada ruangan store 

- Melakukan training kepada ABK sebelum on board 

 

Pengelasan yang baik guna untuk keselamatan dan 

kelancaran pengoperasian kapal pada KM. DOROLONDA 
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2.2.1 Definisi Operasional 

Untuk memudahkan pemahaman dalam menggunakan istilah-istilah 

yang berhubungan dengan pengelasan, dapat dijelaskan:  

2.2.1.1 Electrode adalah media pengelasan berbentuk serbuk kawat yang 

terbungkus selaput dan fluks.  

2.2.1.2 Flux adalah hasil dari oksidasi logam, silikat, karbonat, florida, 

baja pduan, zat organik dan juga serbuk besi.  

2.2.1.3 Asetilena adalah gas tidak berwarna, mudah terbakar banyak 

digunakan sebagai bahan bakar dalam pengelasan asetilin dan 

pemotongan logam.  

2.2.1.4 Groove adalah alur pada proses sambungan pengelasan. 
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BAB V 

PENUTUP 

 

5.1 Simpulan 

Berdasarkan hasil pengolahan data yang telah didapatkan melalui suatu 

penelitian dan pembahasan pada bab sebelumnya, maka penulis dapat menarik 

kesimpulan mengenai faktor penyebab dari pengelasan yang kurang baik adalah 

sebagai berikut: 

5.1.1 Faktor penyebab dari kualitas pengelasan yang kurang baik adalah sebagai 

berikut. 

 Kategori Peluang (opportunity) atau software adalah  tidak akuratnya 

pengaturan amper pada mesin las. Kategori Kelemahan (Weakness) atau 

hardware adalah Rusaknya kabel las. Kategori Ancaman (Threat) atau 

environment adalah Kelembapan udara yang terlalu tinggi. Kekuatan 

(Strenght) atau lifeware adalah kurangnya skill atau kemampuan dari 

manusia. 

5.1.2  Dampak yang diakibatkan oleh faktor pengelasan yang kurang baik adalah 

sebagai berikut: 

Faktor pengelasan mengakibatkan kesulitan saat melakukan 

pekerjaan pengelasan, dan akan mengakibatkan cacat pengelasan 
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sehingga tidak maksimalnya pekerjaan pengelasan. Bahaya untuk seorang 

welder saaat melakukan pekerjaan pengelasan dan bisa mengakibatkan 

hubungan arus pendek pada kabel las. Cepat atau tidaknya meningkatnya 

laju korosi pada lingkungan tersebut menyebabkan serangan korosi lebih 

agresif terhadap permukaan plat lunas. Kurangnya skill atau kemampuan 

manusia akan menyebabkan pengelasan yang kurang baik pada lunas 

kapal dan membahayakan keselamatan jiwa. 

5.1.3  Upaya yang dilakukan untuk mengatasi faktor penyebab dari pengelasan 

yang kurang baik  adalah sebagai berikut: 

Melakukan pengecekan dan penggantian pada jarum pengatur amper 

mesin las. Melakukan pembalutan dengan isolasi listrik dan lakukan 

pengecekan terhadap kabel jika kabel las sudah tidak layak pakai lakukan 

pengantian dengan kabel yang baru. Pelapisan dengan bahan non logam 

yaitu dengan pelapis berbahan dasar organik seperti cat polimer dan 

pelapis berbahan dasar anorganik, agar dapat menutupi permukaan 

logam dan terhindar dari korosi. Kurangnya skill atau kemampuan dari 

manusia maka upaya yang harus dilakukan adalah dengan memberikan 

training dan ujian sebelum naik kapal serta familiarisasi permesinan dan 

peralatan pengelasan,serta alat keselamatan saat melakukan pengelasan di 

atas kapal. 

 



85 

 

 

5.2 Saran 

Mengingat pentingnya kualitas pengelasan diatas kapal dalam mendukung 

operasional kapal, maka kondisi dan performa dari mesin las tersebut harus dijaga 

agar tetap baik. Oleh karena itu, berdasarkan hasil observasi, wawancara dan studi 

Pustaka yang dilakukan penulis, maka penulis memberikan saran kepada pembaca 

penelitian ini agar permasalahan yang terjadi pada kualitas pengelasan terhadap 

keselamatan jiwa dan pengoperasian di kapal KM. Dorolonda semakin optimal. 

Adapun saran dari penulis berikan sebagai berikut: 

5.2.1 Bagi para masinis dikapal agar selalu memperhatikan keselamatan dalam 

melakukan perbaikan pada pengelasan lunas dan melakukan maintenance 

plan dengan baik agar dapat mencegah adanya pengelasan yang kurang 

baik. 

5.2.2 Bagi perusahaan agar selalu meningkatkan hubungan komunikasi dengan 

masinis yang ada dikapal perihal tentang pengerjaan pengelasan di atas 

kapal dan memberi pelatihan pada crew kapal untuk pengelasan sesuai 

dengan prosedur. 
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5. Jenis Kelamin  : Laki-laki 

6. Golongan Darah  : O 

7. Alamat : Dusun Tinanding RT 03 RW 01 Kec. Godong, Kab. 

Grobogan 

8. Nama Orang Tua 

8.1. Ayah   : Karyono 

8.2. Ibu   : Ngatiyem 

9. Alamat : Dusun Tinanding RT 03 RW 01 Kec. Godong, Kab. 

Grobogan. 

10. Riwayat Pendidikan 

10.1. SD   : SD N 1 Tinanding, tahun 2003-2009 

10.2. SMP   : SMPN 1 Dempet, tahun 2009-2012 

10.3. SMA   : SMK Muhamadiyah Gubug, tahun 2012-2015 

10.4. Perguruan Tinggi : PIP Semarang, tahun 2016-sekarang 

11. Praktek Laut 

11.1. Perusahaan  : PT. Pelni  

11.2. Nama Kapal  : KM. Dorolonda 

11.3. Masa Layar  : 29 Juli 2019 – 31 Juli 2020 
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