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Pembimbing : 1. Drs. Harlin, M.Pd
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Program Studi Pendidikan Teknik Mesin
ABSTRAK

Dalam perkembangan dunia industri teknik pengelasan merupakan teknik
peyambungan material yang sering dijumpai dalam proses industri manufaktur
khususnya yang berbahan logam. Variasi kuat arus pengelasan menjadi faktor yang
mempengaruhi laju korosi yang terjadi pada material hasil pengelasan. Penelitian
ini bertujuan untuk mengetahui seberapa besar pengaruh variasi kuat arus yang
digunakan pada pengelasan SMAW (Shilded Metal Arc Welding) terhadap laju
korosi yang terjadi pada material hasil proses pengelasan. Penelitian ini
menggunakan metode eksperimen, yang menggunakan pengelasan SMAW pada
material baja ST 37 dengan menggunakan variasi kuat arus 60, 80 dan 100 Ampere.
Hasil dari penelitian yang telah dilakukan menujukkan bahwa variasi kuat arus yang
digunakan pada proses pengelasan SMAW memang benar mempunyai pengaruh dan
mandapatkan nilai kehilangan berat serta persentase kerusakan dan laju korosi yang
berbeda, Variasi arus yang paling tinggi mengalami laju korosi yaitu pada arus 100
ampere dengan persentase kerusakan sebesar 4,48% dan mengalami kehilangan
berat sebesar 14,56 gram.

Kata kunci: Pengelasan,SMAW, Kuat Arus, Laju Korosi
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EFFECT OF CURRENT VARIATION ON WELDING
PROCESS SMAW (SHIELD METAL ARC WELDING)
ON CORROSION RATE

SKRIPSI
Oleh

Kholis Nur Hidayat
NIM : 06121281722040
Pembimbing : 1. Drs. Harlin, M.Pd

2. Imam Syofii, S.Pd, M.Eng
Program Studi Pendidikan Teknik Mesin
ABSTRACT

In the development of welding engineering industry is a material connection
technique that is often found in manufacturing industry processes, especially those
made of metal. Variation of welding current becomes a factor that affects the rate
of corrosion that occurs in welding materials. This study aims to find out how much
influence the strong variation of current used in welding SMAW (Shilded Metal
Arc Welding) on the rate of corrosion that occurs in the material of the welding
process. This study used experimental methods, which used SMAW on ST 37 steel
materials using variation of currents of 60, 80 and 100 Ampere. The results of the
research that has been done show that the strong variation of current used in the
welding process smaw indeed has an influence and obtained the value of weight
loss as well as the percentage of damage and corrosion rates are different, the
highest current variation experienced the rate of corrosion that is at the current of
100 ampere with a percentage of damage of 4.48% and suffered a heavy loss of
14.56 grams.

Keywords: Welding, SMAW, Current Strength, Corrosion Rate
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BAB |

PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Dalam perkembangan dunia industri salah satu material logam yang paling
sering digunakan ialah baja. Baja memiliki banyak keunggulan dari material
lainnya salah satunya yaitu mudah di modifikasi. Salah satu bentuk modifikasi pada
baja ialah teknik penyambungan dua buah baja karena terkadang sangat sulit untuk
mencari baja yang sesuai dengan bentuk dan ukuran yang diinginkan maka dari itu
cara memodifikasinya agar sesuai dengan bentuk dan ukuran yang diinginkan ialah
dengan cara menyambung dua atau lebih baja. Teknik penyambungan yang paling

umum digunakan dalam dunia industri ialah Teknik Pengelasan.

Teknik Pengelasan adalah proses penyambungan antara dua logam atau
lebih (dalam hal ini baja) dengan menggunakan energi panas. Baja sekitar lasan
atau sambungan, akan mangalami siklus termal yang cepat menyebabkan
perubahan-perubahan metalurgi yang rumit, deformasi dan tegangan-tegangan
termal (Daryanto, 2012: 91). Teknik pengelasan yang paling umum digunakan ialah
teknik pengelasan SMAW (Shielded Metal Arc Welding). Pengelasan SMAW adalah
salah satu jenis pengelasan yang menggunakan loncatan electron (busur listrik)
sebagai sumber panas untuk pencairan. Suhu busur dapat mencapai 3300°C, jauh
diatas titik lebur baja sehingga dapat mencairkan baja secara serta merta (instant)
(Widharto, 2013:152). Akibat dari suhu yang sangat tinggi maka logam disekitar
daerah pengelasan akan mengalami siklus termal yang menyebabkan terjadinya
perubahan metalurgi yaitu pada struktur mikronya, sehingga akan berpengaruh
terhadap sifat mekanik seperti ketahanan terhadap laju korosi dari hasil pengelasan

tersebut.
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Korosi adalah serangan tidak sengaja yang merusak suatu logam oleh reaksi
kimia atau elektro kimia dengan lingkungannya yang biasanya dimulai pada
permukaan (Hadi, 2018:207). Korosi merupakan reaksi elektrokimia yang bersifat
alamiah dan berlangsung secara spontan, oleh karena itu korosi tidak dapat dicegah
atau dihentikan sama sekali. Korosi hanya bisa dikendalikan dengan cara
diperlambat lajunya sehingga dapat memperlambat proses kerusakannya.

Lingkungan juga merupakan salah satu faktor yang mempengaruhi laju
korosi. Adapun beberapa faktor yang mempengaruhi proses terjadinya korosi
contohnya ialah: Lingkungan yang Agresif, lingkungan yang asam, kelembaban,
dan juga pada lingkungan yang memiliki kadar pH tinggi, laju korosi secara umum
akan menjadi lebih cepat. Ketika suatu logam yang mengandung unsur besi
mengalami proses korosi biasanya disebut karat. Karat sendiri timbul akibat reaksi
oksidasi antara material logam dengan lingkungannya. Salah satu yang dapat
mempercepat proses timbulnya karat yaitu air yang mengandung kadar garam
seperti larutan air dengan campuran garam dapur (NaCl) (Putra, 2017:2). Korosi
lokal berawal dari adanya lubang-lubang kecil yang seringkali terjadi karena
kegagalan awal yang ditambah dengan media korosif seperti larutan air garam dan
larutan asam akan semakin mempercepat proses terjadinya korosi. Korosi juga
terjadi lebih cepat pada area dimana perubahan micro struktur akibat proses

pengelasan.

Dalam proses pengelasan sendiri tentulah dituntut kualitas atau hasil
pengelasan yang baik dan sesuai standar. Manurut (sonawan & Suratman, 2006:31)
Kualitas hasil pengelasan dipengaruhi oleh energi panas yang berarti dipengaruhi
juga oleh arus las, tegangan dan kecepatan pengelasan. Hubungan antara ketiga
parameter itu menghasilkan energi pengelasan yang dikenal dengan HEAT INPUT

(masukan panas).

Dari hubungan antara ketiga parameter itu dapat dijelaskan beberapa
pengertian sebagai berikut: 1) Jika menginginkan masukan panas yang tinggi maka
parameter yang diatur yaitu arus las diperbesar atau kecepatan las diperlambat.
Besar kecilnya arus las dapat diatur langsung pada mesin las. 2) Tegangan las
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umumnya tidak dapat diatur secara langsung pada mesin las tetapi pengaruhnya
terhadap masukan panas tetap ada. Tentunya dalam proses pengelasan kita harus
memperhatikan ketiga hal tersebut. Arus pengelasan merupakan salah satu faktor
yang menentukan hasil pengelasan, semakin tinggi arus pengelasan maka suhu
dalam proses pengelasan pun ikut naik. Hal ini lah yang dapat mempengaruhi siklus
termal dari proses pengelasan itu sendiri (sonawan & Suratman, 2006:31).

Material baja yang telah dilakukan proses pengelasan tentunya akan
mengalami perubahan suhu yang ekstrem. Bila material baja hasil proses
pengelasan direndam dalam larutan HCL atau NaCl yang kaya oksigen, maka
bagian baja yang panas akan bersifat anodic yang mana reaksi anodik ini merupakan
reaksi oksidasi pada suatu logam yang menjadi ion ditandai dengan kenaikan
valensi ataupun pelepasan elektron terhadap suhu yang lebih rendah (Widharto,
1999:21). Menurut Brad & Faulkner (1980) larutan atau media korosif bersifat
sebagai katodik, dimana akan terjadi reasi reduksi pada larutan atau media korosif
tersebut. Proses korosi terjadi karena reaksi anodik dan katodik berlangsung secara
bersamaan, jadi artinya jika salah satu reaksi tidak berlangsung maka tidak terjadi
korosi pada material tersebut.

Hal ini lah yang dapat menyebabkan terjadinya korosi pada material baja
hasil proses pengelasan. Karena salah satu faktor yang menyebabkan terjadinya
korosi ialah perubahan suhu yang ekstrem yang terjadi di sekitar daerah hasil
pengelasan. Penulis ingin mengetahui seberapa besar pengaruh kuat arus pada
proses pengelasan SMAW terhadap laju korosi. Apakah dengan semakin besarnya
kuat arus maka laju korosinya akan semakin cepat atau malah sebaliknya.

Maka dari uraian diatas penulis mengangkat penelitian yang berjudul
PENGARUH VARIASI KUAT ARUS PADA PROSES PENGELASAN
SMAW (SHIELD METAL ARC WELDING) TERHADAP LAJU KOROSI.
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1.2 Identifikasi Masalah

Adapun identifikasi masalah pada penelitian ini adalah:

1. Parameter yang mempengaruhi laju korosi akibat dari proses pengelasan
SMAW ialah temperature atau suhu.

2. Temperatur pada proses pengelasan SMAW dapat dipengaruhi oleh kuat
arus.

3. Pemilihan arus yang tepat sangat berperan penting terhadap cepat atau

lambatnya proses terjadinya korosi pada benda kerja.
1.3 Rumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang diatas maka dalam penelitian ini dapat

dirumuskan permasalahannya sebagai berikut:

1. Apakah terdapat pengaruh variasi kuat arus pada proses pengelasan SMAW
terhadap laju korosi pada spesimen hasil pengelasan?

2. Seberapa besar pengaruh variasi kuat arus pada proses pengelasan SMAW
terhadap laju korosi?

1.4 Batasan Masalah

Berdassrkan  perumusan masalah  diatas, bisa dilihat bahwa
permasalahannya masih terlalu luas, sehingga permasalahan ini perlu untuk

dibatasi. Adapun pembatasan permasalahannya adalah sebagai berikut:

1. Menggunakan mesin las rhino MMA 125/ 900 watt.

2. Variasi kuat arus yang akan diuji kan ialah 60 Ampere, 80 Ampere, 100
Ampere.

3. Benda yang di uji diletakkan pada lingkungan yang korosif, berupa larutan
air garam (NaCl) dan larutan asam klorida (HCL).

4. Bahan yang digunakan adalah baja karbon rendah yaitu baja ST 37.

5. Elektroda yang digunakan adalah elektroda E6013.
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1.5 Tujuan Penelitian

1. Untuk mengetahui apakah terdapat adanya pengaruh variasi kuat arus pada

proses pengelasan SMAW terhadap laju korosi.

2. Untuk mengetahui bagaimana pengaruh variasi kuat arus pada proses

pengelasan SMAW terhadap laju korosi.
1.6 Manfaat Penelitian

Berdasarkan dengan permasalahan yang dihadapi, makan manfaat dari

penelitian ini adalah:

1. Secara Teoritis
a. Penelitian tentang pengujian laju korosi dengan variasi kuat arus pada
proses pengelasan SMAW pada baja ST 37 diharapkan bisa dijadikan
pembelajaran yang berkaitan dengan mata kuliah Teknik Pengelasan
dan Korosi.
b. Semoga hasil penelitian kali ini menjadi referensi bagi peneliti
selanjutnya.
2. Secara Praktis
a. Untuk Mahasiswa, semoga penelitian ini bisa menjadi acuan agar pada
saat praktikum pengelasan dan korosi berlangsung hal-hal yang sangat
mempengaruhi tingkat cepatnya laju korosi yang terjadi pada proses
pengelasan SMAW dapat dihindari.
b. Untuk Peneliti, sebagai pengetahuan baru yang penting kedepannya
dalam praktikum pada mata kuliah Teknik Pengelasan dan Korosi
khusunya Proses Penglasan SMAW.
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