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ABSTRAK

Baja karbon rendah dapat dilas dengan semua jenis pengelasan listrik
dengan elektroda terbungkus (SMAW), karena iturancangan las dan cara
pengelasan harus benar-benar memperhatikan kesesuaian antara sifat-sifat las,
material yang akan dilas dan kegunaan konstruksi serta keadan sekitarnya.
Penelitian yang dilakukan adalah membandingkan pengelasanyang dilakukan
dalam beberapa varias parameter, lebih khususnya parameter kecepatan dan kuat
arus. Selanjutnya dilakukan pengujian kekerasan vickers, tarik, dan struktur
mikro.Spesimen yang dibuat menggunakan kuatarus 80 A dan 120 A masing-
masing dengan kecepatan 0,15 dan 0,35 cm/detik. Pada arus100 A dilakukan
pengelasan dengan kecepatan 0,13 cm/detik, 0,37 cm/detik dan 0,25 cm/detik
sebanyak 4 (empat) spesimen. Untuk spesimen dengan besar kuat arus 75,80 A
dan 124,20 A kecepatan yang digunakan 0,25 cm/detik.

Dalam hasil penelitian uji kekerasan vickers, dapat diketahui untuk VHN
rata-rata tertnggi berada pada spesimen yang di las dengan menggunakan kuat
arus 80 A dengan kecepatan 0,35 cm/detik dan spesimen dengan dilas dengan
kuat arus 100 A dengan kecepatan 0,37 cm/detik. Sementara pada uji tarik,
tegangan tarik tertinggi terdapat pada spesimen dilas dengan kuat arus 80 A dan
kecepatan 0,15 cm/detik.Dalam pengambilan gambar struktur mikro pada daerah
HAZ (Heat Affected Zone), dapat dilihat jika pada daerah HAZ terdapat unsur
ferit dan perilt yang tidak beraturan. Berdasarkan hasil ini dapat dilihat besar
kuat arus dan kecepatan pengelasan berpengaruh pada kekerasan dan tegangan
tarik. Nilai kekerasan akan cenderung semakin tinggi jika besar kuat arus yang
digunakan rendah dan kecepatan las yang digunakan semakin cepat, sedangkan
nilai kekerasan tarik cenderung akan semakin meningkat jika dilakukan
pengelasan dengan arus yang semakin rendah dan kecepatan juga semakin lama.

Kata kunci : Pengelasan SMAW, kuat arus dan kecepatan, kekerasan, tarik,
struktur mikro
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PENDAHULUAN

I.1.  Latar Belakang (Background)

Proses pengelasan merupakan proses yang sangat penting dalam teknik
produksi, baik yang berkaitan dengan konstruksi mesin maupun bangunan. Selain
proses produksi, proses pengelasan juga dimanfaatkan untuk proses perawatan
ataupun perbaikan. Pada dasarnya pengelasan bukan merupakan tujuan utama dari
suatu konstruksi, tetapi merupakan sarana untuk mengoptimalkan biaya proses
yang terlibat tanpa mengabaikan desain kekuatan yang diharapkan.

Pengelasan adalah penyambungan dua logam dan atau logam paduan
dengan cara memberikan panas baik di atas atau dibawah titik cair logam
tersebutbaik dengan atau tanpa tekanan serta ditambah atau tanpa logam pengisi
(Subarto, 1991). Lingkup penggunaan teknik pengelasan dalam kontruksi sangat
luas, meliputi perkapalan, jembatan, rangka baja, bejana tekan, pipa dan lain
sebagainya.

Rancangan las harus memperhatikan kesesuaian antara sifat las dengan
kegunaan konstruksi, keadaan sekitar serta prosedur yang harus digunakan. Hal
ini mengakibatkan dalam proses pengelasan pengetahuan dalam pengelasan secara
umum terutama dalam hal pemilihan bahan dan jenis las, cara pengelasan serta
prosedur pemeriksaan berdasarkan fungsi dari bagian-bagian konstruksi yang

dirancang.



Berdasarkan dari hal di atas maka masalah teknologi pengelasan
merupakan hal yang penting untuk dipelajari secara mendalam. Penelitian
sehubungan dengan faktor-faktor yang mempengaruhi produk dari teknik
pengelasan dengan sendirinya perlu mendapatkan perhatian.

Dalam perkembangan teknologi dan industri dewasa ini, penggunaan
logam sebagai salah satu material penunjang sangatlah besar peranannya. Dimana
logam sangat banyak dipergunakan sebagai bahan utama industri. Hal ini
disebabkan karena sifat mekanis logam yang mampu menahan beban cukup
besar, baik statis maupun dinamis. Adapun yang termasuk dari sifat mekanis
logam tersebut adalah kekuatan, kekerasan, kekakuan, kelelahan bahan, elastisitas,

plastisitas, sifat fisika, sifat kimia.

e Kekuatan adalah kemampuan material untuk menahan tegangan tanpa
kerusakan.

o Kekerasan adalah ketahanan suatu bahan untuk menahan pembebanan
yang dapat berupa goresan atau penekanan.

e Kekakuan adalah ukuran kemampuan suatu bahan untuk menahan
perubahan bentuk atau deformasi setelah diberi beban.

e Kelelahan bahan adalah kemampuan suatu bahan untuk menerima beban
yang berganti-ganti dengan tegangan maksimum diberikan pada setiap
pembebanan.

o Elastisitas adalah kemampuan suatu bahan untuk kembali ke bentuk

semula setelah menerima beban yang mengakibatkan perubahan bentuk.



e Plastisitas adalah kemampuan suatu bahan padat untuk mengalami
perubahan bentuk tetap tanpa ada kerusakan.

o Sifat fisika adalah karakteristik suatu bahan ketika mengalami peristiwa
fisika seperti adanya pengaruh panas atau listrik.

e Sifat kimia adalah kemampuan suatu logam dalam mengalami peristiwa
korosi.

¢ Sifat pengerjaan adalah suatu sifat yang timbul setelah diadakannya proses

pengolahan tertentu.(Daryanto,2010)

Adapun pelat yang sering dipakai terbagi atas logam ferro dan non ferro.
Logam ferro merupakan logam yang didalamnya terdapat unsur ferro (Fe) ataupun
besi contohnya baja. Sedangkan logam non ferro sebaliknya, contohnya

aluminium, tembaga, dan kuningan.

Sifat-sifat dari pelat sangat penting diketahui. Sifat-sifat bahan ini sangat
mempengaruhi terhadap proses pengelasan yang akan dilakukan. Kualitas bahan
tersebut juga akan mempengaruhi jenis elektroda yang dipakai saat melakukan
pengelasan. Selain itu juga akan menjadi salah satu faktor penentu saat

dilakukannya pengujian terhadap spesimen yang telah dibuat.

Pada waktu ini teknik las telah dipergunakan secara luas dalam
penyambungan batang-batang pada konstruksi bangun baja dan konstruksi mesin.
Luasnya penggunaan teknologi ini disebabkan karena bangunan dan mesin yang

dibuat dengan menggunakan teknik penyambungan ini lebih ringan dari proses



pembuatannya dan juga lebih sederhana, sehingga biaya keseluruhannya menjadi
lebih murah. (Wiryosumarto, 2008).

Berdasarkan definisi dari Dutche Industrie Normen (DIN) Las adalah
ikaan metalurgi pada sambungan logam atau logam paduan yang dilaksanakan
dalam keadaan lumer atau cair. Dari definisi tersebut dapat dijabarkan lebih lanjut
bahwa las adalah sambungan setempat dari beberapa batang logam dengan
menggunakan energi panas (Wiryosumarto, 2008).

Didalam penegelasan besar arus sangat mempengaruhi energi yang
dihasilkan. Dengan adanya aliran kuat arus pada suatu penghantar energi yang
berasal dari energi listrik dapat menjadi diubah menjadi energi panas. Panas yang
terjadi selama proses pengelasan digunakan untuk melelehkan elektroda.

Penyetelan kuat arus pengelasan akan mempengaruhi hasil las. Bila arus
yang diguanakan terlalu rendah akan menyebabkan sukarnya penyalaan busur
listrik. Busur listrik yang terjadi menjadi tidak stabil. Panas yang terjadi tidak
cukup untuk melelehkan elektroda dan bahan dasar sehingga hasilnya merupakan
rigi-rigi las yang kecil dan tidak rata serta penembusan kurang dalam. Sebaliknya
bila arus terlalu tinggi maka elektroda akan mencair terlalu cepat dan akan
menghasilkan permukaan las yang lebih lebar dan penembusan yang dalam
sehingga menghasilkan kekuatan tarik yang rendah dan menambah kerapuhan dari
hasil pengelasan (Arifin, 1997).

Faktor-faktor yang mempengaruhi kualitas hasil pengelasan antara lain :
prosedur pengelasan, alat dan benda kerja. Sedangkan pengaturan besar arus dan

pemilihan kampuh, termasuk dalam prosedur pengelasan. Kualitas dari hasil



pengelasan ini akan dilakukan pengujian, sebagaimana yang akan dibahas dalam
skripsi ini (Wiryosumarto, 2008).
1.2.  Kajian Masalah (Problem Study)

Untuk mengetahui kualitas dari sambungan pada dua pelat yang telah
dilakukan proses pengelasan. Maka akan dilakukan pengujian terhadap
sambungan tersebut. Adapun pengujian yang akan dilakukan antara lain,
pengujian bending dengan tujuan untuk mengetahui kekuatan dari hasil proses
pengelasan. Sedangkan untuk mengetahui profil tegangan tariknya akan dilakukan
pengujian tarik, sehingga dapat diketahui tegangan tarik maksimum dari
sambungan kedua pelat tersebut.

1.3.  Tujuan (Motive)

Adapu tujuan dari pembahasan sekripsi ini adalah untuk mengetahui
pengaruh besar arus yang bervariasi terhadap sifat mekanik dari sambungan pelat,
dalam hal ini yang dinilai dari segi kekerasan dan kekuatan tarik bahan.

1.4.  Batasan Masalah (Restruction of Study)

Dikarenakan luasnya pembahasan yang timbul maka penulis perlu
memberikan batasan-batasa masalah, adapaun ruang lingkup dalam pembahasan
ini meliputi :

e Pelat yang digunakan berjenis baja karbon rendah dengan dimensi ukuran
Panjang =400 mm.
Lebar =100 mm

Tebal =10 mm



Spesimen tersebut akan dilas dengan menggunakan elektroda berjenis

AWS 6013.
Besar kuat arus divariasi dengan batasan 80-120 A.

Kecepatan dibagi berdasarkan 3 tingkatan, rendah (0,13 dan 0,15 cm/dtk),

sedang (0,25 cm/dtk), dan cepat (0,35 dan 0,37 cm/dtk)
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