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ABSTRAK

Faktor yang mempengaruhi hasil dari pengelasan diantaranya adalah arus dan sudut
kampuh yang digunakan. Hal ini dikarenakan semakin besar arus dan sudut kampuh
yang digunakan maka akan semakin besar juga nilai dari sambungan las. Tujuan
dari penelitian ini adalah untuk mengetahui nilai ketangguhan dari sambungan las
SMAW memakai kampuh V menggunakan sudut 30° dan 60° serta variasi arus 80
A, 100 A, dan 120 A dengan pengujian impact metode charpy dan bahan yang diuji
adalah baja ST-37. Nilai ketangguhan yang didapat menggunakan arus 80 A sebesar
72,38358106 Joule pada sudut 30° dan 140,4737081 Joule pada sudut 60°, untuk
arus 100 A sebesar 78,99909678 Joule pada sudut 30° dan 167,3630421 Joule pada
sudut 60° dan untuk arus 120 A sebesar 87,08425528 Joule sudut 30° dan
186,6699472 Joule pada sudut 60°. Dapat disimpulkan bahwa nilai ketangguhan
tertinggi terdapat pada sudut 60° dengan arus 120 A sebesar 186,6699472 Joule,
sedangkan nilai terendah terdapat pada sudut 30° dengan arus 80 A sebesar
72,38358106 Joule.

Kata Kunci: Pengelasan, arus, sudut kampuh, nilai ketangguhan
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THE EFFECT OF VARIATION OF POOL ANGLE AND STRONG
CURRENT ON SHEILD METAL ARC WELDING (SMAW) USING IMPACT
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ABSTRACT

Welding in this modern era is one of the fields that is very much needed in terms of
construction. Factors that affect the results of the welding are the current and the
angle of the village used. This is because the greater the current and the seam angle
used, the greater the value of the welded joint. The purpose of this study was to
determine the toughness value of SMAW welded joints using V seams using angles
of 300 and 600 and current variations of 80 A, 100 A, and 120 A with the charpy
impact test method and the tested material was ST-37 steel. The toughness value
obtained using a current of 80 A is 72.38358106 Joule at an angle of 300 and
140.4737081 Joule at an angle of 600, for a current of 100 A of 78.99909678 Joule
at an angle of 300 and 167.3630421 Joule at an angle of 600, and for a current of
120 A of 87.08425528 Joule at 300 angle and 186.6699472 Joule at 600 angle. It
can be said that the highest toughness value is at an angle of 600 with a current of
120 A of 186,6699472 Joule, while the lowest value is found at an angle of 300 with
a current of 80 A of 72,38358106 Joule.

Keywords: Welding, current, corner angle, toughness
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BAB |

PENDAHULUAN

1.1. Latar Belakang
Perkembangan dalam bidang konstuksi semakin hari semakin berkembang

mengikuti kemajuan zaman yang mana tidak dapat dipisahkan dari proses reparasi

dan rekayasa, salah satu contoh dari dunia konstruksi dalam bidang reparasi dan

rekayasa adalah mengelas. Mengelas adalah proses penyambungan dua buah logam
dengan cara memanaskan atau menekan atau gabugan dari keduanya dengan
sedemikian rupa sehingga menyatu seperti benda utuh. Penyambungan bisa dengan
atau tanpa bahan tambah (filler metal) yang sama atau berbeda titik cair ataupun

strukturnya (Syahrani et a.l., 2017). Dalam mengelas, ada berbagai macam jenis

mesin las, salah satunya adalah mesin las SMAW atau Shield Metal Arc Welding.
Las SMAW adalah las dengan menggunakan elektroda terselubung untuk

melindungi busur las terhadap oksidasi dari udara. Beberapa metode pengelasan
antara lain pengelasan mendatar atau horizontal banyak digunakan oleh kontruksi.
(Suprijanto, 2013). Dalam mengelas salah satu faktor yang memepegaruhi hasil
dari pengelasan adalah arus yang digunakan pada saat proses pengelasan.

Arus Pengelasan adalah besarnya aliran atau arus listrik yang keluar dari mesin
las. Besar kecilnya arus pengelasan dapat diatur dengan alat yang ada pada mesin
las. Arus las harus disesuaikan dengan jenis bahan dan elektroda yang digunakan
dalam pengeelasan. Besar arus pada pengelasan mempengaruhi hasil las. Bila arus
yang dipakai terlalu rendah atau kecil, maka akan menyebabkan sukarnya
penyalaan busur listrik dan busur listrik yang menjadi tidak stabil.(Huda et al.,
2016). Selain arus, faktor lainnya yang juga mempegaruhi hasil dari pengelasan
adalah kampuh yang digunakan. Kampuh las merupakan bagian dari logam induk

yang nantinya akan diisi oleh deposit las atau logam las (weld metal). Kampuh las
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awalnya berupa gabungan las (weld Pool) yang kemudian diisi akan dengan logam
las. Pada dasarnya dalam memilih bentuk kampuh harus menuju pada penurunan
logam las sampai kepada harga logam terendah dan tidak menurunkan mutu

sambungan.(Hakim et al., 2020). Material yang biasa digunakan untuk melakukan
pengelasan SMAW adalah baja, baik itu Baja Karbon Rendah, Baja Karbon
Sedang, dan Baja Karbon Tinggi.

Baja Karbon Rendah adalah logam campuran yang terdiri dari besi (Fe) dan

karbon (C) dimana dalam senyawanya besi menjadi unsur yang lebih dominan
dibandingkan dengan unsur karbon. Penggunaan baja karbon rendah banyak
digunakan karena memiliki keuletan yang tinggi dan mudah di permesinan.
Kelemahan dari baja karbon rendah ini terletak pada kekerasannya yang rendah dan
tidak tahan aus. (Igbal, 2008). Untuk mengetahui kekuatan dari pengelasan,
dilakukan berbagai macam penengujian baik itu Pengujian Bending untuk
mengetahui nilai elastisitas, Pengujian Kekerasan untuk megetahui tingkat
kekerasan dari sambungan las, Pengujian Impact untuk megetahui nilai
ketangguhan sambungan las.

Uji Impact adalah suatu pengujian yang digunakan untuk menentukan sifat-
sifat suatu material yang mendapatkan beban dinamis, sehingga dari pengujian ini
dapat diketahui sifat ketangguhan satu material baik dalam wujud liat maupun
getas. (Adam et al., 2016).

Berdasarkan penelitian sebelumnya yang dilakukan oleh Akhmad Rosidan
Adam, Sarjito Jokosisworo, dan Samuel pada tahun 2016 dengan judul “Pengaruh
Kuat Arus Listrik, Temperatur, dan Variasi Sudut Kampuh terhadap Kekuatan

Impact Alumunium 5083 Pengelasan GTAW dengan Gas Pelindung Helium” yang

bertujuan untuk membandingkan hasil kekuatan impact dari variasi pengelasan
yaitu besaran arus listrik, variasi sudut kampuh, dan temperatur sehingga dapat
diketahui besar arus dengan variasi sudut kampuh las dan temperatur yang paling

optimal. Penelitian ini memperoleh hasil kekuatan impact tertinggi terdapat pada
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suhu 20°C dengan kuat arus 130 A, disudut kampuh 60° yaitu 0,120 J/mm?,
sedangkan pada sudut kampuh 80° sebesar 0,156 J/mm?. Penelitian terdahulu

selanjutnya yang dilakukan oleh Soleh Abdul Aziz, Abdul Qolik, dan Duwi
Leksono Edy pada tahun 2020 dengan judul “Pengaruh Kuat Arus dan Besar Sudut
Kampuh terhadap Kekuatan Impact dan Nilai Kekerasan Plat Baja Karbon Rendah
dengan Menggunakan Las SMAW” yang bertujuan untuk mengetahui apakah ada

pengaruh variasi arus dan besar sudut kampuh terhadap nilai kekuatan impact dan
nilai kekerasan hasil pengelasan SMAW. Hasil dari penelitian ini menunjukan nilai
kekuatan impact tertinggi variasi aarus pada kelompok spesimen 80 A sudut

kampuh V 60° yaitu sebesar 0,0799 JJmm? dan pada spesimen 80 A sudut kampuh

V 80° yaitu sebesar 0,0942J/mm?. Dari dua penelitian diatas dapat disimpulkan
bahwa arus pengelasan dan juga sudut kampuh dapat mempegaruhi hasil dari
pengelasan. Maka dari itu pada penelitian kali ini, peneliti bermaksud untuk
membuktikan apakah ada pengaruh dari variasi sudut dan kuat arus pada bahan
yang berbeda yaitu bahan baja ST-37 dan dengan arus pengelasan 80 A, 100 A dan
120 A dengan sudut kampuh 30° dan 60°.

Penelitian ini merupakan penelitian eksperimen murni dengan tujuan untuk

mengetahui pengaruh dari kuat arus dan juga sudut kampuh terhadap nilai dari
ketangguhan pada sambungan las SMAW. Maka dari itu, peneliti mengangkat judul

penelitian yang berjudul “Pengaruh Variasi Sudut dan Kuat Arus pada
Pengelasan Shield Metal Arc Welding (SMAW) dengan Menggunakan Uji

Impact”. Dengan demikian penelitian ini diharapkan akan berguna bagi Program
Studi Pendidikan Teknik Mesin Universitas Sriwijaya sebagai bahan referensi

pembelajaran untuk kedepannya.
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1.2. Identifikasi Masalah

Berdasarkan latar belakang diatas peneliti memberikan identifikasi masalah

sebagai berikut:

1.
2.

3.
4.

Pengaruh dari ketangguhan sambungan las baja.

Terdapatnya perbedaan antara variasi sudut dan kuat arus satu dengan yang
lainnya.

Bagaimana cara melindungi busur las terhadap oksidasi udara.

Sulitnya mengatur arus penyalaan busur listrik terhadap busur listrik yang tidak

stabil.

1.3. Batasan Masalah

Berdasarkan identifikasi masalah dan latar belakang, peneliti memberi batasan

masalah sebagai berikut:

o k~ w

Bahan yang akan digunakan adalah baja ST-37.

Arus pengelasan yang akan dipakai adalah 100 A dan 120 A.

Kampuh yang akan digunakan adalah kampuh V

Sudut kampuh yang akan digunakan adalah 30° dan 60°.

Uji yang akan digunakan adalah uji impact dengan menggunakan metode

charpy.

1.4. Rumusan Masalah

Berdasarkan pada batasan masalah di atas, maka peneliti menemukan

permasalahan untuk penelitian ini adalah sebagai berikut:

1.

Apakah ada pengaruh dari perbedaan kuat arus terhadap ketangguhan
sambungan las baja ST-37?
Apakah ada pengaruh perbedaan sudut kampuh terhadap ketangguhan

sambungan las baja ST-37?



1.5.

1.6.
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Tujuan Penelitian

Berdasarkan rumusan masalah di atas. Tujuan Penelitian ini sebagai berikut:

Untuk mengetahui pengaruh dari perbedaan kuat arus terhadap ketangguhan
sambungan las pada baja ST-37.
Untuk mengetahui pengaruh dari perbedaan kuat arus terhadap ketangguhan

sambungan las pada baja ST-37.

Manfaat Penelitian

Dapat mengetahui apakah perbedaan besar sudut dan kuat arus mempengaruhi
ketangguhan pengelasan baja ST-37.

Dapat memperbaiki atau pun dapat membenarkan penelitian yang telah
dilakukan sebelumnya.

Dapat menjadi referensi untuk kedepannya jika nantinya akan dilakukan

penelitian lagi
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