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PADA BAJA ST40

Oleh :
Muhamad [Tham Romadhan
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Program Studi Pendidikan Teknik Mesin

ABSTRAK

Pengembangan teknologi di bidang konstruksi tidak dapat dipisahkan dari
proses penyambungan logam, atau yang sering disebut dengan pengelasan. Hal ini
mempunyai peranan penting dalam rekayasa dan reparasi atau perbaikan logam.
Ketika proses penyambungan logam las dengan logam baja menjadi satu kesatuan,
yang artinya, kekuatan logam hasil las harus sama dengan logam baja yang
digunakan.(Pujo M. & J.S, 2008). Parameter utama dalam penelitian ini adalah
adanya perubahan kekerasan di daerah HAZ, akibat pengaruh pasca pengelasan,
dengan perlakuan quencing menggunakan larutan tawas. Proses quencing
dilakukan di suhu 850 °C. Tanpa ada holding time, dicelupkan seketika itu juga
pada konsentrasi larutan tawas. Metode penelitian ini menggunakan 4 spesimen
yang di celupakan dalam 4 wadah yang sudah disiapkan larutan air tawas dengan
perbedaan persentase kandungan 50%, 75% dan 100% serta larutan yang tidak
dicampur garam, setelah itu dilakukan uji kekerasan dengan uji Kekerasan VHN.
Dari hasil pengujian diperoleh nilah kekerasan pada spesimen tanpa perlakuan
yaitu dengan rata-rata 85,81 VHN, nilai kekerasan tertinggi pada spesimen yang
di quenching terdapat pada variasi kadar air tawas 50% dengan nilai rata-rata
105,34 VHN. Dapat disimpulkan bahwa proses quenching berpengaruh terhadap
kekerasan spesimen, semakin tinggi kadar larutan air tawas maka semakin rendah

tingkat kekerasannya.

Kata Kunci : Quenching, Larutan Air Tawas, Baja ST40, Uji Kekerasan Vickers
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EFFECT OF HEAT TREATMENT OF WELDING RESULTS ON
ST40 STEEL

By:
Muhamad Ilham Romadhan
NIM: (06121381924050)
Mechanical Engineering Education Study Program
ABSTRACT

The development of technology in the field of construction cannot be
separated from the metal joining process, or what is often called welding. This
has an important role in engineering and repair or metal repair. When the
process of joining the welded metal with steel metal becomes one unit, which
means, the strength of the welded metal must be the same as the steel metal used.
(Pujo M. & JS, 2008). The main parameter in this study is the change in hardness
in the HAZ area, due to the influence of post-welding, with quenching treatment
using alum solution. The quenching process is carried out at a temperature of 850
0C. Without any holding time, it is immediately dipped in the concentration of
alum solution. This research method uses 4 specimens that are dipped in 4
containers that have been prepared with alum water solution with different
percentages of 50%, 75% and 100% and a solution that is not mixed with salt,
after which a hardness test is carried out with the VHN Hardness test. From the
test results, the hardness value of the specimen without treatment was obtained
with an average of 85.81 VHN, the highest hardness value in the quenched
specimen was found in the variation of 50% alum water content with an average
value of 105.34 VHN. It can be concluded that the quenching process affects the
hardness of the specimen, the higher the alum water solution content, the lower

the hardness level.

Keywords: Quenching, Alum Water Solution, ST40 Steel, Vickers Hardness Test
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BAB1
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Pertumbuhan dan perkembangan teknologi dibidang Industri yang
semakin maju dan pesat seiring dengan berjalannya waktu untuk mempermudah
dan membantu aktivitas kehidupan manusia. Salah satu hal yang terpenting dalam
dunia konstruksi adalah bahan yang digunakan yaitu berupa baja. Penggunaan
baja yang sangat penting dalam dunia konstruksi menjadikan baja sebagai salah

satu bahan yang paling banyak berada di kehidupan sehari — hari.

Pengembangan teknologi di bidang konstruksi tidak dapat dipisahkan dari
proses penyambungan logam, atau yang sering disebut dengan pengelasan. Hal ini
mempunyai peranan penting dalam rekayasa dan reparasi atau perbaikan logam.
Ketika proses penyambungan logam las dengan logam baja menjadi satu kesatuan,
yang artinya, kekuatan logam hasil las harus sama dengan logam baja yang

digunakan.(Pujo M. & J.S, 2008)

Pada pengelasan baja atau penyambungan logam memiliki beberapa cara
pengelasan diantaranya pengelasan (Shielded Metal Arc Welding) SMAW adalah
salah satu teknik pengelasan dengan menggunakan arus listrik berupa busur arus
dan elektroda terbungkus. Adanya perubahan sifat fisis dan sifat mekanis pada
baja karbon rendah setelah terjadi proses pengelasan. Maka dalam penelitian ini
menggunakan variasi arus dalam proses pengelasannya, hal ini bertujuan untuk
menentukan struktur yang terbentuk sehingga diperoleh kekuatan tarik hasil

pengelasan.

Arus listrik yang digunakan dalam proses penyambungan logam merupakan
indikator penting yang perlu di perhatikan, Hal ini di karenakan kuat arus listrik
menentukan besarnya panas yang di hasilkan dari busur listrik pada nyala di ujung
electode yang di gunakan. Semakin besar kuat arus listrik yang di berikan maka
semakin besar pula (heat input) panas yang di hasilkan untuk mencairkan logam

dasar dan logam penyambung (elektroda), dan sebalik nya semakin kecil kuat arus
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yang di berikan maka semakin kecil pula panas yang di hasilkan untuk
mencairkan logam induk dan logam penyambung atau elekroda(Adi Nugroho,

2018)

Proses perlakuan panas atau pengerasan baja adalah suatu proses pemanasan
logam sehingga mencapai batas austenit yang homogen. Untuk mendapatkan
kehomogenan ini maka austenit perlu waktu pemanasan yang cukup. Selanjutnya
secara cepat baja tersebut dicelupkan ke dalam media pendingin, tergantung pada

kecepatan pendingin yang kita inginkan untuk mencapai kekerasan logam.

Salah satu cara untuk mengetahui sifat mekanik dari material adalah dengan
cara pengujian Kekerasan. Pengujian Kekerasan akan menampilkan kekuatan
material sehingga bisa merancang suatu konstruksi sesuai dengan karakteristrik

material.

Pada penelitian ini peneliti ingin mengetahui seberapa besar pengaruh proses
quenching Air Tawas terhadap kekuatannKekerasan hasil pengelasan SMAW
(Shielded Metal Arc Welding) pada baja ST 40. Penelitian ini akan dilakukan
diberbagai tempat, proses pemotongan, pembuatan kampuh dan proses
pembubutan pada spesimen akan dilakukan di Sekolah Menengah Kejuruan
Yayasan Pendidikan Gadjah Mada Palembang dan proses pengujian tarik
spesimen akan dilakukan dilaboratorium Metalurgi Teknik Mesin Universitas

Sriwijaya.

Berdasarkan latar belakang tersebut, maka penelitian kali ini akan mengangkat
pembahasan dengan judul “PENGARUH PERLAKUAN PANAS HASIL
PENGELASAN PADA BAJA ST40”
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1.2 Identifikasi Masalah

Berdasarkan latar belakang yang ada maka identifikasi masalah dalam
penelitian ini adalah Perlakuan panas setelah quencing air tawas yang

mempengaruhi nilai pengujian Kekerasan.
1.3 Rumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang, maka rumusan masalah yang ditentukan
adalah apakah ada pengaruh perlakuan kekerasan pada baja st 40, yang telah
dilakukan pengelasan dan dilanjutkan dengan proses quencing pendingin larutan

air tawas ?
1.4 Tujuan Penelitian

Adapun tujuan penelitian adalah untuk mengetahui pengaruh perlakuan
panas setelah di quenching air tawas pada baja st 40 dalam proses

pengujian kekerasan
1.5 Batasan Masalah

Terdapat beberapa faktor yang tidak bisa dikontrol sehingga dapat
mempengaruhi pengambilan dan analisis data dalam penelitian ini. Untuk
menghindari terl alu luasya peneli tian ini, maka perl u diberikan beberapa batasan

antara lain sebagai berikut:

1. Pengelasan yang digunakan adalah pengelasan SMAW (Sheilded
Metal Arc Welding).

2. Arus yang digunakan arus DC.

3. Elektroda Pengelasan SMAW adalah E 6013 Diamter 2,6 mm

4. Material uji yang digunakan dalam penelitian ini berjumlah 3

Spesimen

Jarak Kampuh las 2 mm.

Arus yang divariasikan yaitu 70 A,

Material yang digunakan Baja ST 40

© N W

Sambungan yang digunakan adalah tipe sambungan tumpul dengan
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9. Alat uji yang digunakan untuk hardening adalah tungku pembakar
10. Alat uji yang digunakan adalah mesin uji kekerasan vickers hardness

tester dan olimpus sz61

1.6 Manfaat Penelitian

Adapun manfaat yang bisa di peroleh dari penelitian ini baik secara teoritis

ataupun praktis dapat dilihat sebagai berikut:

1.6.1

1.6.2

Manfaat Teoritis

Hasil dari penelitian ini bisa dijadikan sebagai bahan literatur yang dapat
memperkaya dalam khasanah penelitian yang juga bisa menyangkut serta
berkenaan maupun berhubungan dengan judul yang sama seperti yang

dilakukan oleh peneliti berikutnya maupun sejenisnya.

Manfaat Praktis

Bagi Universitas Sriwijaya

Peneli tian ini ialah suat u perwujudardari Tri Dharma perguru an tinggi
khususnya dalam bidang penelitian yang mana hasil dari penelitian ini

digunakan pada perg uru an tinggi sebagai persemb ahan kepada
masyarkat.

Bagi Pendidikan

Diharapkan dari hasil peneltian dapat dijadikan referensi dan sumber
informasi guna menentukan jenis arus dan kampuh yang tepat pada saat
melaksanakan praktikum untuk mendapatkan kualitas kekerasan las yang
baik dan kuat. Penelitian ini juga diharapkan bisa menjadi referensi
mahasiswa pada saat melakukan praktikum pengelasan dan pengujian
bahan.

Bagi Masyarakat

Dari hasil penelitian ini diharapkan dapat dijadikan acuan dan sumber
informasi guna menentukan jenis arus dan kampuh yang tepat untuk
mendapatkan kualitas dan mutu kekerasan las yang baik serta kuat, dan
juga pada pengujian bahan pada uji tarik dapat digunakan sebagai acuan
untuk menentukan arus dan kampuh manakah yang paling berpengaruh

terhadap kekuatan tarik sambungan pengelasan.
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4. Bagi Peneliti
Manfaat bagi peneliti yaitu dapat men ambah pengetahuan dan memperluas
wawasan mengenai proses quenching  setelah perlukan panas yang
digunakan setelah proses pengelasan pada kekuat an kekerasan penglasan

baja ST 40 dengan menggunakan las SMAW.
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