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Abstrak : 
Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis cacat pengelasan dan kebocoran pada knalpot mobil 
di PT. X. Metode yang digunakan adalah analisis visual dan pengujian non-destruktif, analisis 
visual adalah suatu cara analisis data yang menggunakan visualisasi untuk memahami dan 
menginterpretasikan data untuk mendeteksi cacat pengelasan dan kebocoran pada knalpot mobil. 
pengujian non-destruktif memungkinkan untuk mendeteksi cacat atau kerusakan pada material 
atau komponen tanpa mempengaruhi integritas atau fungsi material atau komponen tersebut. 
Hasil penelitian menunjukkan bahwa cacat pengelasan dan kebocoran pada knalpot mobil dapat 
disebabkan oleh beberapa faktor, seperti teknik pengelasan yang tidak tepat, kualitas bahan yang 
buruk, dan desain knalpot yang tidak optimal. Penelitian ini juga menunjukkan bahwa cacat 
pengelasan dan kebocoran pada knalpot mobil dapat berdampak pada kinerja mesin dan 
keselamatan kendaraan. Hasil penelitian ini dapat digunakan sebagai acuan untuk meningkatkan 
kualitas knalpot mobil di PT. X dan mengurangi risiko kecelakaan yang disebabkan oleh cacat 
pengelasan dan kebocoran pada knalpot mobil. 
Kata Kunci : cacat pengelasan, kebocoran, knalpot mobil, analisis visual, pengujian non-
destruktif 
 
Abstract : 
This study aims to analyze welding defects and leaks in car exhausts at PT. X. The methods used 
are visual analysis and non-destructive testing, visual analysis is a way of data analysis that uses 
visualization to understand and interpret data to detect welding defects and leaks in car exhausts. 
Non-destructive testing allows to detect defects or damage to materials or components without 
affecting the integrity or function of the material or component. The results of the study indicate 
that welding defects and leaks in car exhausts can be caused by several factors, such as improper 
welding techniques, poor material quality, and suboptimal exhaust design. This study also shows 
that welding defects and leaks in car exhausts can have an impact on engine performance and 
vehicle safety. The results of this study can be used as a reference to improve the quality of car 
exhausts at PT. X and reduce the risk of accidents caused by welding defects and leaks in car 
exhausts. 
 
Keywords : welding defects, leaks, car exhausts, visual analysis, non-destructive testing 
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1. PENDAHULUAN 
Knalpot mobil merupakan komponen penting dalam sistem pembuangan gas 

buang kendaraan, berfungsi sebagai saluran pembuangan gas hasil pembakaran dari 
mesin menuju udara luar. Komponen ini tidak hanya berperan dalam mengurangi polusi 
udara, tetapi juga dalam menurunkan tingkat kebisingan yang dihasilkan oleh mesin 
kendaraan [1]. Pembuatan knalpot, khususnya pada mobil mewah seperti Mercedes 
Benz, melibatkan pengelasan sebagai proses utama untuk menghubungkan berbagai 
bagian logam. Proses pengelasan tersebut harus dilakukan dengan hati-hati, mengingat 
knalpot harus mampu bertahan terhadap suhu dan tekanan tinggi yang dihasilkan 
selama operasional kendaraan [2]. 

Namun, dalam proses pembuatan knalpot, sering kali ditemukan cacat pengelasan 
yang dapat mempengaruhi kualitas dan daya tahan komponen tersebut. Cacat 
pengelasan dapat terjadi akibat berbagai faktor, antara lain teknik pengelasan yang tidak 
tepat, kualitas bahan yang buruk, dan kontrol kualitas yang tidak optimal dalam proses 
produksi [3]. Pengelasan yang buruk, seperti pengaturan suhu yang tidak sesuai atau 
kecepatan las yang tidak stabil, dapat menyebabkan cacat seperti pori-pori atau retak 
pada sambungan las [4]. Pori-pori terjadi akibat gas yang terperangkap selama 
pengelasan, sedangkan retak biasanya muncul karena ketegangan atau suhu yang cepat 
berubah pada saat pengelasan [5]. 

Selain itu, kualitas bahan yang digunakan dalam pembuatan knalpot juga sangat 
mempengaruhi hasil pengelasan. Bahan logam yang berkualitas buruk atau tidak sesuai 
dengan spesifikasi teknis dapat menyebabkan pengelasan yang lemah, seperti korosi 
atau karat, yang mengurangi ketahanan terhadap suhu dan tekanan tinggi [6]. Kualitas 
bahan yang buruk dapat mengakibatkan kegagalan komponen knalpot dalam jangka 
panjang, mengingat knalpot harus mampu bertahan dalam kondisi ekstrem [7]. 

Salah satu penyebab utama cacat pengelasan pada knalpot adalah kontrol kualitas 
yang tidak memadai. Pemeriksaan yang kurang teliti terhadap hasil pengelasan, baik 
secara visual maupun melalui pengujian lainnya seperti pengujian ultrasonik atau X-ray, 
dapat menyebabkan cacat pengelasan tidak terdeteksi, sehingga produk yang tidak 
memenuhi standar dapat lolos dan mengurangi kinerja knalpot [8]. Oleh karena itu, 
kontrol kualitas yang lebih ketat dan penggunaan metode pengujian yang lebih canggih 
sangat diperlukan untuk mencegah cacat pengelasan yang tersembunyi dan 
meningkatkan daya tahan komponen [9]. 
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 Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis penyebab cacat pengelasan pada 
pembuatan knalpot mobil, khususnya pada mobil mewah seperti Mercedes Benz, serta 
memberikan rekomendasi perbaikan untuk mencegah terjadinya cacat tersebut. Dampak 
dari penelitian ini diharapkan dapat memberikan kontribusi signifikan dalam peningkatan 
kualitas pengelasan knalpot, yang pada akhirnya akan meningkatkan ketahanan dan 
kinerja komponen knalpot, serta mengurangi risiko kegagalan fungsi dan keselamatan 
kendaraan [10]. 

2. METODE 
2.1. Metode Penelitian 

Metode yang digunakan dalam pengambilan data menyesuaikan keadaan dengan 
beberapa cara yaitu: 

1. Wawancara dan diskusi 
Dengan cara memberikan pertanyaan kepada pembimbing atau operator yang 
berwenang, untuk mendapatkan data yang sesuai dengan tema. 

2. Pengamatan langsung 
Melakukan pengamatan secara langsung di lapangan untuk mengambil gambar 

dengan kamera dan mencatat data-data yang dibutuhkan. 
3. Studi literatur 

Mengubah wawasan atau pengetahuan mengenai tema yang di kerjakan penulis 
dengan menelaah literatur-literatur di perpustakaan yang berhubungan. 
Adapun skema kerja atau proses penelitian yang di lakukan dalam pengambilan 

data ditunjukan oleh diagram alir pada Gambar 2. 
 

Gambar 2. Skema kerja 
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2.2. Alat dan Bahan 
Alat dan bahan yang digunakan dalam pengujian kebocoran dan cacat las pada 

knalpot mobil Mercedes Benz sebagai berikut: 
1. Mesin angin otomatis tipe 1. 

2. Mesin angin otomatis tipe 2. 
3. Air sabun. 
4. Semprotan untuk menyemprot air sabun. 
5. Sikat kawat. 
6. Palu. 
7. Pahat kecil untuk sparter. 

8. Stiker penanda terjadinya cacat las atau kebocoran. 
9. Selang pipa stenlis pada ulir knalpot. 

3.1. Prosedur Pengujian 
Adapun prosedur pengujiann yang di lakukan dalam pengambilan data penelitian 

adalah sebagai berikut: 
1. Bersihkan area permukaan pada benda yang akan di uji menggunakan sikat kawat 

hingga bersih. 
2. Letakan knalpot tersebut di dalam mesin angin otomatis tipe 1. 
3. Tunggu 30 detik mesin berkerja dan mengeluarkan hasil dari pengetesan tersebut, 

jika terjadi kebocoran mesin akan menandakan dengan menghidupkan lampu 
bewarna merah dan mengeluarkan data di layar mesin besarnya tinggkat 
kebocoran pada knalpot [11]. 

4. Semprot dengan air sabun setiap bagian pengelasan untuk mencari titik kebocoran 
tersebut. 

5. Tandai titik keboran dengan menempelkan stiker bewarna oren yang sudah 
menjadi standar untuk periperan atau perbaikan [12]. 

6. Lakukan perbaikan di posisi yang sudah di tempel stiker oren dengan cara 
mengelas ulang hingga titik kebocoran tertutup dengan rapi. 

7. Letakan kenalpot sudah di ripair kembali ke mesin tipe 1 untuk menguji apakah 
titik bocor yang sebelumya sudah benar-benar di ripair dengan baik [13]. 

8. Tunggu 30 detik mesin bekerja, jika tidak ada kebocoran pada hasil pengelasan 
maka mesin akan menghidupkan lampu berwarna hijau dan akan mengeluarkan 
data dilayar mesin dengan tekanan angin yang diuji maksimal 40 [14]. 
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9. Setelah benda yang diuji lulus di tahap pengetesan kebocoran mesin tipe 1 lalu 
masuk ketahap scan barcod dan juga pres pemasangan cover pelindung knalpot 
[15]. 

10. Bersihkan sparter dibagian braket knlpot dengan menggunkan pahat dan palu 
hingga semua sparter hilang. 

11. Knalpot masuk ketahap pemasangan selang pipa stenlis di bagian ulir kenalpot. 
12. Masukan knalpot yang sudah terpasang pipa stenlis kedalam mesin angin otomatis 

tipe 2 untuk menguji kebocoran pipa stenlis ulir yang baru dipasang, mesin 
otomatis tipe 2 akan menghidupkan lampu bewarna merah jika terjadi kebocoran 
pada pipa ulir tersebut. 

13. Semprotkan kembali air sabun untuk memastikan titik keboran pada pipa stenlis 
ulir tersebut. 

14. Kencangkan pemasangan pipa ulir pada knalpot yang terjadi kebocoran lalu 
masukan kenalpot lagi kedalam mesin otomatis angin tipe 2 untuk mengujinya 
kembali jika masih terjadi kebocoran ganti pipa stenlis ulir dengan yang baru. 

15. Tahap terakhir pengecekan QC. QC akan mengecek bagian tampak luar hasil 
pengelasan jika menurut QC terdapat hasil pengelasan yang tidak standar maka 
QC akan memasang stiker oren lalu memberikan knalpot tersebut kepada oprator 
welder untuk di lakukan perbaikan. 

16. Setelah di lakukan perbaikan knalpot langsung dicek kembali oleh QC dan jika 

sudah layak knalpot akan masuk ketahap packing. 

3. HASIL DAN PEMBAHASAN 
Pengujian terhadap cacat pengelasan pada knalpot mobil menunjukkan bahwa 

kualitas pengelasan yang buruk merupakan salah satu penyebab utama kebocoran gas 
buang. Teknik pengelasan yang tidak presisi dapat menimbulkan celah atau retakan 
yang memicu kebocoran pada komponen knalpot. Seperti yang diungkapkan oleh 
seorang teknisi di PT. X, "Proses pengelasan yang kurang hati-hati sering kali 
menyebabkan porositas dan retakan kecil, yang tidak langsung terlihat tetapi seiring 
waktu bisa menyebabkan kebocoran." Fenomena ini memperjelas bahwa teknik 
pengelasan yang tidak tepat dapat menyebabkan kerusakan jangka panjang yang 
mempengaruhi kinerja knalpot dan meningkatkan potensi kebocoran gas berbahaya. 

Selain teknik pengelasan, kualitas bahan yang digunakan juga memainkan peranan 
penting dalam ketahanan knalpot terhadap tekanan dan suhu tinggi. Kepala bagian 
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produksi di PT. X menjelaskan, "Bahan yang lebih murah mempengaruhi daya tahan dan 
ketahanannya terhadap panas dan tekanan."Hal ini mengarah pada fakta bahwa 
pemilihan material yang kurang berkualitas dapat mengurangi kemampuan knalpot 
untuk bertahan dalam kondisi ekstrem yang dihasilkan oleh mesin. Oleh karena itu, 
penting bagi produsen untuk memilih bahan yang lebih baik agar knalpot dapat berfungsi 
dengan maksimal tanpa risiko kebocoran atau kerusakan [16]. 

Desain knalpot yang tidak memperhatikan tekanan gas buang yang tinggi juga 
dapat memperburuk masalah kebocoran. Penelitian terdahulu menunjukkan bahwa 
desain yang tidak optimal dapat meningkatkan tekanan pada bagian tertentu dari 
knalpot, yang akhirnya berpotensi menyebabkan kerusakan. Seperti yang dijelaskan 
dalam literatur oleh [17]. "Desain knalpot yang buruk dapat menyebabkan 
ketidakseimbangan tekanan yang mempercepat kerusakan pada sambungan 
pengelasan." Dengan demikian, perbaikan desain knalpot sangat penting untuk 
memastikan distribusi tekanan yang merata dan mencegah kebocoran yang dapat 
berbahaya bagi kendaraan dan pengemudi. 

3.1. Faktor-faktor yang Mempengaruhi Cacat pengelasan pada Knalpot Mobil 
Faktor-faktor yang mempengaruhi cacat pengelasan tersebut antara lain: 

1. Teknik pengelasan 
Teknik pengelasan yang tidak tepat dapat menyebabkan cacat pengelasan, seperti 
retak atau berlubang. 

2. Kualitas bahan  
Kualitas bahan yang buruk dapat menyebabkan cacat pengelasan, seperti 

porositas atau inklusi. 
3. Desain knalpot 

Desain knalpot yang tidak optimal dapat menyebabkan konsentrasi tegangan pada 
daerah tertentu, sehingga meningkatkan resiko terjadinya cacat pengelasan. 

4. Jenis Besi/Plat yang digunakan 
Jenis besi atau plat yang digunakan dalam pembuatan knalpot sangat 
mempengaruhi kualitas pengelasan. Bahan yang umum digunakan pada knalpot 
adalah Stainless Steel, karena daya tahannya terhadap suhu tinggi dan korosi yang 
lebih baik dibandingkan besi biasa. Tipe Stainless Steel 304 sering digunakan untuk 
bagian knalpot yang memerlukan ketahanan terhadap karat, sementara Stainless 
Steel 409 lebih banyak digunakan pada bagian yang terkena panas langsung. 
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Namun, penggunaan jenis besi atau plat yang tidak sesuai dengan standar kualitas 
dapat menyebabkan cacat pengelasan, seperti retak atau kegagalan pada 
sambungan las. Pemilihan jenis material harus disesuaikan dengan kondisi 
operasional knalpot dan proses pengelasan yang digunakan untuk menghasilkan 
sambungan yang tahan lama dan aman.  

3.2. Dampak dari Cacat Pengelasan dan Kebocoran Knalpot Mobil  
Adapun dampak dari cacat pengelasan dan kebocoran knalpot mobil yaitu: 

1. Kinerja mesin  
Kebocoran pada knalpot mobil dapat menyebabkan penurunan kerja mesin, seperti   
penurunan tenaga atau efisiensi bahan bakar. 

2. Keselamatan kendaraan 
Kebocoran pada knalpot mobil dapat mengakibatkan kecelakaan, seperti 

kebakaran atau ledakan. 

3.3. Gambar Cacat Pengelasan pada Knalpot Mobil  
Adapun cacat pengelasan pada knalpot mobil dapat dilihat pada Tabel 1. 

Tabel 1. Keterangan Cacat Pengelasan 
No Keterangan Gambar Dampak Solusi 

1 Terjadi cacat pengelasan 
(berlubang/bolong) 

 

Akan terjadi 
kebocoran 

Lakukan 
perbaikan 
pada 
pengelasan  

2 Terjadi cacat pengelasan  
Overlap (logam lasan 
yang tidak menyatu 
dengan sempurna) 

 

Akan terjadi 
kebocoran 

Lakukan 
perbaikan 
pada 
pengelasan 

3 Terjadi cacat pengelasan. 
hasil Las yang tidak rapi 
dan tidak mengenai jalur 
pada pengelasan 

 

Akan terjadi 
kebocoran 

Lakukan 
perbaikan 
pada 
pengelasan 

4 Separter yang berlebihan 

 

Kualitas 
produk 
menurun 

Dibersihkan 
menggunakan 
pahat dan palu 
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Berdasarkan gambar di atas, dapat disimpulkan: 
1. Cacat Pengelasan (Berlubang/Bolong): Cacat ini terjadi karena porositas yang 

disebabkan oleh gas terperangkap dalam proses pengelasan, umumnya karena 
kelembaban pada bahan atau pengaturan gas pelindung yang buruk. Solusinya 
meliputi pengaturan suhu dan kecepatan pengelasan, penggunaan bahan 
pengelasan berkualitas, serta pengeringan bahan pengelasan agar tidak 
menghasilkan gas yang merusak. 

2. Cacat Pengelasan (Overlap): Overlap terjadi ketika logam lasan tidak melebur 
sempurna dengan logam dasar, biasanya disebabkan oleh teknik pengelasan yang 
tidak tepat. Solusinya termasuk meningkatkan teknik pengelasan, menyesuaikan 
kecepatan dan posisi pengelasan, serta memilih elektroda yang sesuai dengan 
material yang dilas 

3. Cacat Pengelasan (Lasan Tidak Rapi): Cacat ini disebabkan oleh ketidakakuratan 
dalam mengikuti jalur las. Untuk mengatasinya, perlu latihan untuk menjaga 
kestabilan tangan dan gerakan pengelasan, memastikan alat las terpasang dengan 
benar, dan merencanakan jalur pengelasan dengan matang. 

4. Separator Berlebihan: Terjadinya separator yang berlebihan dapat mengganggu 
kualitas sambungan las dan menurunkan ketahanannya. Pengendalian bahan 
pengelasan, pengaturan arus dan kecepatan las yang tepat, serta pengelasan 

bertahap dapat mencegah terbentuknya lapisan yang berlebihan pada sambungan. 

 
4. KESIMPULAN 

Berdasarkan hasil pengujian, dapat disimpulkan bahwa cacat pengelasan dan 
kebocoran pada knalpot mobil merupakan masalah yang serius dan perlu di tangani 
dengan baik. Untuk mengurangi resiko cacat pengelasan dan kebocoran, perlu di lakukan 
peningkatan keterampilan oprator pengelasan, menggunakan bahan yang berkualitas, 
dan desain knalpot yang optimal. Selain itu, kontrol kulitas yang ketat juga perlu di 
terapkan dalam proses produksi untuk mendeteksi cacat las dan kebocoran pada knalpot 
mobil. Dengan demikian, penelitian ini dapat memberikan kontribusi pada 
pengembangan teknologi pengelasan yang lebih baik dan meningkatkan kulitas knalpot 
mobil. 
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