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PEMBELAJARAN DALAM JARINGAN (ONLINE) 

MATA PELAJARAN : PKKP 
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PERTEMUAN : 1 

MATERI POKOK : TEKNIK PENGELASAN 

 

A. MATERI 

1. TEKNIK PENGELASAN 

Dalam pengelasan dengan las gas dikenal ada dua cara yaitu pengelasan kekiri dan kekanan  

a. Pengelasan kekiri 

 

  Disebut pengelasan kekiri apabila kawat las dijalankan mendahului pembakar las, 

pengelasan kekiri diterapkan pada benda kerja dengan ketebalan sampai dengan 3 mm, celah 

pengelasan 0 – 2 mm posisi las dan pembakar tegantung pada posisi pengelasan. 
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Gerakan pengelasan Keuntungan 

- kawat las keluar masuk kedalam 

cairan las 

- Mudah dilaksanakan pada pelat 

tipis 

- Pembakar maju tenang atau sedikit 

diayun 

- Permukaan lasan halus 

 

b. Pengelasan kekanan 

 

Disebut pengelasan kekanan karena apabila kawat las dijalankan mengikuti pembakar las. 

Pengelasan kekanan  diterapkan  pada benda kerja dengan ketebalan diatas 3 mm celah 

pengelasan 2 - 4 mm. Posisi kawat las dan pembakar las tergantung pada posisi pengelasan. 

 

 

 

 

 

 

Arah pandang 

Tempat mengelas 

Kawah las 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gerakan pengelasan Keuntungan 

- Kawat las digerakan melingkar 

- Pembakar mundur lurus / tenang 

- Cairan las dapat diamati dengan baik 

- Penembusan baik 

- Alur las lebih sempit 

- Keperluan gas yang lebih kecil 

 

2. KAMPUH LAS 

Kampuh las adalah celah-celah antara dua bidang yang akan disambung, untuk mendapatkan 

penembusan yang baik pada pengelasan. Berikut adalah macam-macam kampuh las yang 

sesuai untuk pengelasan ke kiri : 

Macam – macam kampuh las ( sesuai untuk pengelasan ke kiri ) 

Macam 

Sambungan 

Bentuk 

Kampuh 

Skema Simbol 

Las 

Tebal  

Bahan 

Metode 

Pengelasan 

Sambungan  

tumpul 

Kampuh 

Tepi 

  Sampai 

1mm 

 

Ke kiri 

Kampuh 

I 

  Sampai 3 

mm 

 

 

 

 

 

 



Sambungan 

Sudut 

Kampuh 

sudut luar 

 

  1…3 mm  

Kampuh 

sudut dalam 

 

  2…3 mm  

Sambungan 

tumpang 

Kampuh 

Sudut 

 

  1…3 mm  

 

B. TUGAS 

 

1. Tulislah materi pada buku catatan masing- masing! 

2. Jawablah pertanyaan di bawah ini  dengan benar! 

3. Foto jawaban dan kumpulkan jawaban via grup wa “ PKKP HKTI 2” (link join 

grup wa akan kami informasikan ke wali kelas masing-masing) 

4. File foto diberi nama file: “KELAS_NAMA SISWA” 

 

SOAL: 

1) Sebutkan teknik pengelasan pada las gas, dan jelaskan pengertiannya! 

2) Sebutkan keuntungan dan kerugian menggunakan teknik pengelasan ke kiri pada 

las gas! 

3) Sebutkan keuntungan dan kerugian menggunakan teknik pengelasan ke kanan 

pada las gas! 

 

Selamat Mengerjakan  
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PEMBELAJARAN DALAM JARINGAN (ONLINE) 
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A. MATERI 

PRAKTIK LAS PENAMBAHAN 

 

TUJUAN KHUSUS PEMBELAJARAN 

Setelah terlatih perserta harus dapat   : 

- Mengelas las tambahan pada bahan tebal pelat 2… 3 mm posisi dibawah tangan 

(w) dan metode pengelasan ke kiri 

 

BENDA KERJA 

- bahan : Pelat St 37  200 x 100 x 2… mm 

           Kawat las  : G^ /St . 37  2… 3 mm 

WAKTU  :   

Maks 6 jam pelajaran 

PERALATAN 

- Perangkat las  

- Alat – alat untuk mengaris 

- Palu 

- Penitik  

- Pembersih mulut pembakar las 

- Pembor untuk tebal pelat 2…3 mm 
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KESELAMATAN KERJA 

- Pakailah alat pelindung diri yang serasi 

- Pastikan bahwa bahan mudah terbakar sudah diamankan 

- Pastikan bahwa tidak ada kebocoran gas 

- Tempatkan benda – benda panas pada tempat yang aman 

 

LANGKAH KERJA 

- Memberi garis  untuk alur las pada benda kerja 

- Membuat titik dengan penitik sepanjang garis gambar 

- Memasang pembakar las 

- Membuka katup gas dan menyetel tekanan kerja 

- Menyalakan api las 

- Mengatur nyala api las 

- Mengelas / membuat alur las menurut garis gambar 

- Selesai latihan, matikan api las. 

 

CARA KERJA : 

 

- Letakkan benda kerja pada posisi 

yang benar dengan api las cairkan 

benda kerja pada garis–garis 

gambar mulai dari  15 mm tepi kiri 

benda kerja. 

Masukkan kawat las (bahan 

tambah) ke cairan benda kerja, 

kendalikan dengan baik supaya 

hasil lasan (alur las) menjadi baik 

pula (lebar dan tingginya rata) 

 

 

 

 

i 

 
Jalannya pembakar 

Mengelas benda kerja 

! 

 

i 



- Untuk mengelas metode kekiri 

jalankan kawat las mendahului 

pembakar  

Sudut pembakar terhadap benda 

kerja  45 dan sudut bahan tambah 

terhadap benda kerja  kurang lebih 

 30. 

 

PETUNJUK  : 

Proses las penambahan yaitu, pada 

waktu benda kerja dicairkan pada 

saat itu juga untuk penambahan  

Pada gambar ditujukan simbol untuk 

penambahan simbol – simbol dan 

ketentuan lainnya yang diminta, 

dicantumkan pada garis petunjuk di 

garis ujung cabang dicantumkan 

suatu petunjuk  

Sebagai contoh G – W dimaksud 

adalah pengelasan gas dengan 

posisi mendatar. 

 

 

 

Gambar garis di sini dibuat pertama 

dengan penggores dan kemudian di 

titik dengan penitik, supaya dalam 

pengelasan menjadi lurus. 

 

 

 

Jalannya pembakar dan bahan tambah pada 

metode mengelas kekiri 

Garis jarak antara 

Garis gambar 

yang harus dilas 



Apabila nyala api sudah disetel sampai 

menjadi nyala netral, maka selajutnya 

proses pengelasan dapat dimulai. 

Gas campuran untuk pemanasan adalah 

merupakan cahaya yang kelihatan 

berbentuk kerucut. 

Temperatur nyala api ini kira-kira 3200 

C pada waktu kerucut nyala api berada 

2 – 5 mm diatas benda kerja. 

 

 

B. TUGAS 

1. Buatlah video proses las penambahan pada plat eser sesuai dengan langkah 

kerja di atas dengan ukuran sesuai dengan gambar kerja di bawah ini dan 

dikumpulkan pada via grup wa “ PKKP HKTI 2” (link join grup wa akan kami 

informasikan ke wali kelas masing-masing) 

2. File video diberi nama file: “KELAS_NAMA SISWA” 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



        

  1. PELAT  ST  37 200 x 100 x  2  

Jumlah Nama Bagian No. bag. Bahan Ukuran Keterangan 

III II I Perubahan Pengganti dari  : 

    Diganti dengan : 

    Skala Digambar   

   LAS PENAMBAHAN  Diperiksa   

    1  :  2,5 Dilihat   

 


