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ABSTRAK

Pengelasan merupakan suatu cara penyambungan logam yang paling banyak 
digunakan dalam dunia industri. Jenis pengelasan yang paling umum dan banyak 
digunakan saat ini adalah pengelasan busur listrik dengan elektroda terbungkus 
(Shielded Metal Arc Welding)

Pengaruh termal dari pengelasan yang terjadi pada logam induk mengalami 
perubahan sifat mekanik dan struktur mikro disebut daerah terpengaruh panas atau 
daerah HAZ (Heat Affected Zone) sangat dipengaruhi oleh besarnya masukan panas 
pada pengelasan.

Pengelasan busur listrik dengan elektroda terbungkus (SMAW) dengan 
memvariasikan bentuk kampuh las menyebabkan terjadinya perbedaan lebar daerah 
HAZ (Heat Affected Zone) pada material baja karbon rendah.

Dari hasil penelitian menunjukkan bahwa adanya perbedaan lebar daerah HAZ (Heat 
Affected Zone), spesimen yang dilas dengan kampuh V memiliki lebar daerah HAZ 
yang lebih besar dari kampuh tirus tunggal dan kampuh I. Semakin lama waktu yang 
diperlukan dalam pengelasan, maka daerah HAZ akan semakin lebar.
Sedangkan untuk kekuatan tegangan lengkung kampuh I memiliki tegangan 
lengkung yang paling besar disbanding kampuh V dan kampuh tirus tunggal.

Kata Kunci - SMAW, HAZ, kampuh las, elektroda
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BABI

PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Perkembangan ilmu pengetahuan dan teknologi khususnya dalam 

bidang teknik mesin berkembang sangat pesat, sehingga kebutuhan akan 

komponen mesin atau material konstruksi yang beragam semakin 

meningkat. Komponen-komponen dan material konstruksi tersebut dapat 

dibuat dengan cara menggunakan mesin perkakas dan pengecoran. Namun 

banyak produk yang tidak bisa dihasilkan dengan cara tersebut di atas, tapi 

harus dengan proses penyambungan karena berbagai faktor. Dewasa ini, 

teknik penyambungan logam dengan pengelasan sangat penting, karena

teknik penyambungan ini berkaitan dengan kontruksi mesin dan konstruksi

bangunan baja yang meliputi jembatan, rangka baja, perkapalan, perpipaan, 

kendaraan, dan lain sebagainya. Selain untuk pembuatan suatu konstruksi, 

pengelasan juga digunakan dalam proses reparasi, misalnya untuk pelapisan 

yang keras pada perkakas, menutupi lubang pada produk 

mempertebal bagian yang aus, serta reparasi lainnya.

Dalam pengelasan banyak hal yang harus dipahami, karena proses 

pengelasan harus sesuai dengan prosedurnya dan persiapan yang matang. 

Diantaranya adalah harus mengetahui cara pengelasan, bahan las dan jenis 

las yang akan digunakan, cara pemeriksaan pengelasan dan mengetahui

coran,
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dasar-dasar metalurgi, berdasarkan fungsi bagian bangunan atau mesin yang 

dirancang. Hampir semua baja dapat dilas, seperti baja karbon rendah. Baja 

karbon rendah dengan kadar karbon kurang dari 0,3% merupakan baja 

lunak. Sifat mampu las baja karbon rendah ini sangat baik sehingga dalam 

prakteknya, baja karbon rendah dapat dilas dengan semua cara pengelasan.

Saat ini pengelasan listrik dengan elektroda terbungkus adalah cara 

pengelasan yang paling banyak digunakan dalam dunia industri. Pengelasan 

yang sering disebut las busur listrik ini menggunakan kawat elektroda logam 

yang dibungkus dengan fluks. Dalam las busur listrik ini banyak masalah- 

masalah yang terjadi biasanya pada daerah pengaruh panas (Heat Affected 

Zone), karena daerah ini mengalami siklus termal yang dapat menimbulkan 

cacat, retak dan sebagainya. Hal ini disebabkan oleh pengaruh masukan 

panas yang berasal dari busur listrik pengelasan. Besar kecilnya masukan 

busur listrik ini dipengaruhi oleh besar kecilnya arus, tegangan dan lamanya 

waktu yang diperlukan untuk melakukan pengelasan. Semakin tinggi 

dalam proses pengelasan, maka kekerasan logam las yang dihasilkan akan 

semakin kecil. Ini karena arus yang tinggi menghasilkan butiran logam las 

yang halus dan kekerasannya juga akan lebih kecil. Hal ini dapat 

mempengaruhi keamanan sambungan dan ketangguhan hasil lasan.

Salah satu persiapan yang harus diperhatikan adalah bentuk alur atau 

kampuh las tersebut. Ini karena pada pengelasan membutuhkan waktu yang 

berbeda untuk mengelas spesimen yang berbeda pula jenis kampuhnya 

walaupun parameter lainnya sama. Serta dengan memperhatikan kampuh

arus
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akan digunakan dapat meminimalisir cacat las dan mempengaruhi 

kekuatan logam lasan. Oleh karena itu dalam penelitian ini penulis ingin 

mengamati adanya perbandingan pengaruh perbedaan kampuh las pada 

pengelasan listrik pada baja karbon rendah terhadap lebar daerah 

terpengaruah panas (HAZ) dengan kaji analitis dan eksperimental serta sifat 

mekanik dan struktur mikro.

Dari hasil pengujian ini diharapkan diperoleh informasi yang 

bermanfaat tentang daerah terpengaruh panas (Heat Affected Zone), sifat 

mekanik dan struktur mikro pada baja karbon rendah setelah proses 

pengelasan.

yang

1.2 Tujuan Penelitian

Penelitian ini bertujuan untuk :

1. Membandingkan daerah terpengaruh panas {Heat Affected Zone) secara 

analitis dan eksperimental pada baja karbon rendah.

2. Mengetahui perubahan struktur mikro, sifat kekerasan dan tegangan 

lengkung pada baja karbon rendah setelah proses pengelasan.

1.3 Perumusan Masalah

Pada pengelasan listrik elektroda terbungkus, persiapan dan bentuk 

kampuh sangat mempengaruhi hasil pengelasan. Pada penulisan skripsi ini, 

penulis akan melakukan pembahasan masalah pada pengelasan listrik 

dengan variasi kampuh saja terhadap perubahan sifat makanik dan struktur 

mikro dan lebar daerah HAZ secara analitis dan eksperimen.
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1.4 Pembatasan Masalah

Proses pengelasan telah banyak dipergunakan secara luas dalam 

penyambungan pada konstruksi bangunan maupun konstruksi mesin. Makin 

berkembangnya teknologi pengelasan ini disebabkan oleh faktor-faktor yang 

menjadikan pekerjaan suatu konstruksi menjadi lebih efisien. Dalam 

penelitian ini penulis akan membatasi penelitian yang akan penulis lakukan

pada:

1. Jenis las yang digunakan adalah las busur listrik elektroda terbungkus

dengan menggunakan arus DC.

2. Kampuh las yang dipakai adalah kampuh I, kampuh V dan kampuh tirus

tunggal.

3. Bahan yang akan dipakai adalah pelat baja karbon rendah.

4. Uji eksperimental yang dilakukan adalah uji kekerasan, uji bending dan

uji metallografi.

1.5 Metode Penelitian

Metode penelitian yang dilakukan adalah :

1. Studi literatur

Melakukan pengumpulan data-data dan dasar teori yang berkaitan 

dengan permasalahan serta mendukung analisa data yang diperoleh.

2. Eksperimen

Melakukan pengujian laboratorium pada spesimen setelah dilakukan 

pengelasan.
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3. Analisa data

Menganalisa data yang didapat dari pengujian laboratorium.

1.6 Sistematika Penulisan

Penulisan tugas akhir ini dilakukan dengan menggunakan 

sistematika untuk membuat konsep penulisan yang berurutan, sehingga 

didapat kerangka secara garis besar. Adapun sistematika penulisan tersebut 

digambarkan dalam bab-bab yang saling berkaitan satu sama lain :

BABI : PENDAHULUAN

Berisikan latar belakang penulisan, tujuan penelitian, pembatasan

masalah, metode penelitian dan sistematika penulisan.

BAB II : TINJAUAN PUSTAKA

Berisikan tentang dasar teori yang menunjang dalam penelitian

mi.

BAB III : METODELOGI PENELITIAN

Berisikan prosedur penelitian yang menjelaskan tentang 

persiapan specimen dari awal hingga dilakuakan pengujian.

BAB IV : ANALISA DAN PEMBAHASAN

Berisikan data-data yang diperoleh dari hasil pengujian dan 

analisa dari hasil pengujian tersebut.

BAB V : KESIMPULAN DAN SARAN

Berisikan kesimpulan dan saran dari penelitian yang telah 

dilakukan.
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