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PENGARUH VARIASI KUAT ARUS DAN POLA GERAKAN ELEKTRODA
PADA PENGELASAN SHIELDED METAL ARC WELDING (SMAW)
TERHADAP STRUKTUR MIKRO BAJA KARBON SEDANG

Oleh: M.Rafik Hidayat
NIM: 061211381823048
Pembimbing: Drs. Harlin M.Pd
Program Studi Pendidikan Teknik Mesin

ABSTRAK

Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui pengaruh dari variasi arus listrik dan pola
gerakkan elektroda terhadap uji struktur mikro dari baja karbon sedang AISI 1045
pada las SMAW. Pada penelitian ini arus listrik yang digunakan adalah 90 A dan 110
A dengan gerakan elektroda pola segitiga dan pola C. Terdapat empat spesimen pada
penelitian ini, spesimen | dengan arus 90 A pola segitiga, spesimen Il arus 90 A pola
C, spesimen Il arus 110 A pola segitiga, dan spesimen IV arus 110 A pola C. Metode
yang digunakan pada penelitian ini adalah metode eksperimen. Spesimen yang sudah
dilas dengan arus dan pola gererakan elektroda yang berbeda-beda tersebut kemudian
diuji struktur mikronya. Data spesimen penelitian yang diperoleh dari pengujian
struktur mikro tersebut kemudian dianalisis. Hasil dari penelitian adalah variasi kuat
arus dan pola gerakan dapat mempengaruhi struktur mikro baja karbon sedang AlSI
1045. Semakin besar arus semakin baik hasil foto struktur mikronya serta gerakan
elektroda pola C penyebaran ferit dan perlit lebih merata dibandingkan gerakan
elektroda pola segitiga.

Kata Kunci: Pengelasan SMAW, baja karbon sedang, arus listrik, gerakan
elektroda, struktur mikro.
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THE EFFECT OF VARIATIONS OF CURRENT STRENGTH AND
ELECTRODE MOVEMENT PATTERNS ON SHIELDED METAL ARC
WELDING (SMAW) WELDING ON THE MICRO STRUCTURE OF MEDIUM
CARBON STEEL

By : M. Rafik Hidayat
NIM : 061211381823048
Advisor: Drs. Harlin M.Pd
Mechanical Engineering Education Study Program

ABSTRACT

This study aims to determine the effect of variations in electric current and electrode
movement pattern on the microstructure test of medium carbon steel in SMAW
welding. In this study, the electric currents used were 90 A and 110 A with a
triangular pattern and C pattern electrode movement. There were four specimens in
this study, specimen | with a current of 90 A with a triangular pattern, specimen Il
with a current of 90 A, pattern C, and specimen 111 with a current of 110 A triangular
pattern, and specimen IV current 110 A pattern C. The method used in this study is an
experimental method. The specimens that have been welded with different currents
and patterns of electrode movement are then tested for their microstructure. The
research specimen data obtained from the microstructure testing was then analyzed.
The results of this study are that variations in current strength and movement
patterns can affect the microstructure of AISI 1045 medium carbon steel. The greater
the current, the better the photos of the microstructure and the movement of the C
pattern electrode, the distribution of ferrite and pearlite is more evenly distributed
than the triangular pattern electrode movement.

Keywords: SMAW welding, medium carbon steel, electric current, electrode
movement, microstructure
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BAB 1
PENDAHULUAN
1.1 Latar Belakang

Pengelasan SMAW merupakan proses menyambung 2 logam atau lebih memakai
sumber panas dari listrik, memakai elektroda yang dibungkus selaku aditif ataupun
pengisi buat membuat sambungan yang kuat (Mulyadi & Iswanto, 2020:13).
Pengelasan SMAW sering Kita jumpai dimasyarakat, karena pengelsan SMAW
mudah digunakan dibandingkan dengan pengelasan yang lain serta alat dan bahan
mudah dicari dengan harga yang terjangkau. Penelitian ini akan melakukan
pengelasan baja AISI 1045 atau baja karbon sedang menggunkan las SMAW.

Hasil sambungan las akan diuji struktur mikronya, Pengujian struktur mikro
dilakukan untuk mengetahui kandungan faktor kandungan pada sampel baja karbon
sedang yang akan diuji. Menggunakan benda uji yang telah dihaluskan agar dapat
terlihat isi benda uji. Hasil yang diperoleh dari percobaan bentuk mikro amat berguna
dalam segi rekayasa metode serta rancangan pembuatan disebabkan menciptakan
informasi dari percobaan bentuk mikro material. Bila permukaan dari sesuatu
spesimen baja disiapkan dengan teliti serta bentuk mikronya dicermati memakai
mikroskop, sehingga terlihat bahwa baja itu mempunyai struktur yang berbeda- beda.
Tipe bentuk yang terdapat amat dipengaruhi oleh struktur kimia baja serta tipe
perlakuan panas yang diaplikasikan pada baja. Bentuk yang tercantum dalam baja
merupakan ferit. Perlit, bainit, martensit, sementit serta karbida yang lain (Handoyo,
2015).

Untuk menjadi spesimen penelitian ini, peneliti tertarik menggunakan baja karbon
sedang atau baja AISI 1045. Baja ialah material yang kerap dipakai dalam aspek
engineering. Dengan cara spesial baja AISI 1045 yang terkategori baja karbonium
sedang, baja karbonium sedang banyak dipakai buat pembuatan cakra gigi, poros

engkol, poros baling- baling serta baling- baling kapal sebab mempunyai keahlian las



serta bisa digarap dengan bagus dalam cara pemesinan( Muhammad & Reza,
2014:68). Baja yang dipakai dalam penelitian ini merupakan plat baja AISI 1045

dengan dimensi panjang 5 cm, lebar 5 cm serta tebali 1,2 cm.

Arus las mempengaruhi peleburan semakin besar arus maka semakin besar
pencampuran antara elektroda dan logam induk. Arus las yang tinggi dapat
memperdalam leburan logam dan berpengaruh melebar daerah Heat Affected Zone
(HAZ). Daerah yang terpengaruh panas ataupun HAZ merupakan logam inti yang
bersebelahan dengan logam las sepanjang proses pengelasan (Wiryosumarto &
Toshie, 2000:56).

Gerakan elektroda sering tidak diperhatikan oleh juru las. Padahal gerakan
elektroda sangat mempengaruhi struktur mikro baja. Pergerakan ataupun ayunan
elektroda las jua bisa pengaruhi karakter las, kebalikannya wujud dari gerakan
elektroda guna pengelasan seringkali jadi opsi individu dari juru las itu sendiri
(Santhiarsa & Budiarsa, 2018:117).

Menggerakan elektroda itu banyak jenisnya tetapi tujuannya yaitu untuk
memperoleh endapan metal las dengan dataran yang datar serta halus, serta pula buat
menjauhi timbulnya takikan serta percampuran dengan terak pada dikala pengelasan.
Perlu diketahui bila dalam pola gerakkan elektroda yaitu melindungi biar ujung
elektroda serta kecepatan elektroda tetap ataupun stabil (Wiryosumarto & Okumura,
2000: 221).

Gerakan pengelasan merupakan rajutan disaat melaksanakan pengelasan agar
memperoleh leburan las diantara celahakan serta tekstur las yang bagus. Leburan
yang diperoleh menggunakan gerakan pengelasan tidak sebagus memakai gerakan
lurus elektroda. sebab durasi yang dibutuhkan guna gerakan rajutan lebih lama alhasil
bisa memunculkan pemuaian ataupun transformasi struktur materi dasarnya

(Yogaswara, 2017:30). Dalam penelitian ini, peneliti menggunakan dua variasi



bentuk gerakkan elektroda yang sering dipakai tukang las, yaitu bentuk gerakkan
elektroda segitiga dan gerakan elektroda pola C.

Mutu dari pengelasan dipengaruhi oleh tenaga panas yang dihasilkan serta
dipengaruhi oleh 3 variabel yaitu tekanan, kecepatan, serta arus pengelasan (Sonawan
& Suratman, 2006:31). Sedangkan gerak ayun elektroda atau pola gerakan elektroda
pada saat mengelas dapat berpengaruh karakteristik hasil pengelasan. Semakin tinggi
arus las semakin dalam peleburan dan begitupun sebaliknya semakin rendah arus

pengelasan semakin dangkal peleburanya.

Pada penelitian sebelumnya, Hasanah (2021), disimpulkan kalau ada pengaruh
variasi kuat arus listrik serta pola gerak elektroda pada pengelasan SMAW terhadap
kuat tarik pada material St 37. Hubungan antara penelitian Hasanah dengan penelitian
ini variable bebas yang digunakan sama akan tetapi variasi arus dan pola gerakan
elektroda yang digunakan berbeda, penelitian hasanan menggunakan 80 A dan 100 A
sedangkan penelitian ini menggunakan variasi arus 90 A dan 110 A serta pola
gerakan penelitian hasanah menggunakan zig-zag dan melingkar sedangkan

penelitian ini menggunakan pola gerakan segitiga dan gerakan elektroda pola C.

Sedangkan Saefuloh, dkk., (2019) melakukan penelitian Analisa pengaruh pola
gerak elektroda dan kuat arus terhadap kekuatan tarik, kekerasan, dan struktur mikro
baja SS400 dan didapatkan pola pergerakan U membuat bentuk perlit lembut (kecil)
namun jumlahnya kecil. sementara pola pergerakan O serta pola zig zag bentuk perlit
lebih besar serta dalam jumlah banyak. Oleh sebab itu, penulis mau mengkaji apakah
wilayah HAZ serta logam las pula mengalami perubahan struktur mikro pada
pengelasan SMAW. Pada riset ini penulis hendak memakai 2 variasi arus las 90 A
serta 110 A dan variasi pola gerakan elektroda segitiga dan gerakan elektroda pola C
menggunakan elektroda E 6012 pada arus AC+ (polaritas berubah-ubah) dengan

diameter elektroda 3, 2 milimeter.



Oleh karna itu peneliti mau mengetahui apakah pola pergerakan serta arus listrik
mempengaruhi terhadap bentuk mikro sambungan las SMAW dengan melaksanakan
kajian yang lebih mendalam, sehingga hasil riset ini bisa dijadikan referensi untuk

para juru las, serta pula untuk mahasiswa Program Studi Pendidikan Teknik Mesin.

Berlandaskan permasalahan diatas peneliti terdorong untuk mengangkat judul
penelitian tentang “Pengaruh Variasi Kuat Arus dan Pola Gerakan Elektroda Pada
Pengelasan Shielded Metal Arc Welding (SMAW) Terhadap Struktur Mikro Baja
Karbon Sedang”.

1.2 Rumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang di atas, maka rumusan masalah pada penelitian ini
yaitu apakah ada pengaruh variasi kuat arus dan pola gerakan elektroda las terhadap

struktur mikro?
1.3 Tujuan Penelitian

Tujuan dari pembahasan sekripsi ini yaitu untuk mengetahui apakah ada pengaruh
variasi kuat arus pengelasan dan pola gerakan elektroda SMAW terhadap struktur

mikro sambungan matrial baja karbon sedang.
1.4 Batasan Masalah

Adapun batasan sesuai dan dapat mencapai sasaran yang direncanakan, agar lebih
jelas, terarah dan tidak meluas maka masalah pada penelitian perlu dibuat batasan

yaitu:
1. Jenis baja yang digunakan yaitu jenis baja karbon sedang dengan dimensi ukuran

Panjang =5cm
Lebar =5cm
Tebal =1.2¢cm



2. Jenis pengelasan yang dipakai adalah las SMAW.

3. Spesimen dilas menggunakan elektroda berjenis E 6013.

4. Menggunakan kampuh V.

5. Arus yang digunakan 90A dan 110A.

6. Gerakan elektroda yang digunakan yaitu segitiga dan gerakan elektroda pola C.
7. Pengujian yang dilakukan adalah pengujian struktur mikro.

1.5 Manfaat Penelitian

1. Secara Teoritis

a. Semoga penelitian ini dapat dijadikan sebagai referensi dan pembelajaran
terkait penggunaan pengelasan. Secara khusus, Pengaruh Variasi Kekuatan
Arus dan Pola Pergerakan Elektroda Pada Pengelasan SMAW Pada Struktur
Mikro Baja Karbon Sedang.

b. Sebagai referensi serta berguna buat penelitian yang serupa.
2. Secara Praktis

a. Penelitian ini semoga mampu sebagai acuan diwaktu praktikum penelasan serta
pengujian struktur mikro menggunakan variasi arus dan pola gerakan
dipenyambungan las SMAW.

b. Menjadikan periset sebagai wawasan terkini yang amat berarti yang bisa

menginspirasi periset lain serta mengembangkannya lebih baik lagi.
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