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 RINGKASAN 

  

Perkembangan teknologi yang maju dan berkembang pada saat ini salah satunya 

adalah bidang pengelasan. Ruang lingkup teknik pengelasan pada banyak 

dipergunakan pada bidang pemesinan, bangunan, perkapalan, pesawat terbang dan 

bidang lainnya. Luasnya penggunaan teknologi pengelasan ini pada saat pembuatan 

kontruksi bangunan dan mesin dengan teknik pengelasan akan menghasilkan hasil 

yang lebih ringan dan lebih sederhana. Dalam hal ini didasarkan pada biaya yang 

murah, hemat tenaga dan penghematan energy. Dengan berkembangnya teknologi 

pada zaman sekarang ini, kebutuhan manusia dengan besi semakin meningkat. 

Industri yang sering ditemukan pada zaman sekarang adalah pengecoran logam. 

Teknik penyambungan logam telah ditemukan dari zaman dulu sekitar 3000 sampai 

4000 S.M. Misalnya penyambungan antara logam paduan emas-tembaga atau 

paduan timbal-timah. Pengelasan adalah suatu teknik penyambungan logam dengan 

cara memanaskan material tersebut hingga benda itu mencair. Pengelasan SMAW 

merupakan teknik pengelasan dengan menggunakan arus listrik berbentuk busur 

dan elektroda terbungkus. Elektroda terbungkus berfungsi sebagai fluks yang akan 

mencair pada saat proses pengelasan. Didalam pengelasan SMAW ini terjadi gas 

penyelimut ketika elektroda terselaput itu mencair, sehingga dalam proses ini tidak 

diperlukan tekanan / pressure gas inert untuk mengusir oksigen atau udara yang 

akan menyebabkan korosi atau gelembung-gelembung didalam hasil lasan, cairan 

yang terbungkus akan terapung membeku pada permukaan las yang  disebut  slag. 

Besi cor adalah  suatu paduan karbon dan besi dengan kandungan karbon berkisar 
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antara 2,0 – 4,0 %, kandungan ini yang sering digunakan untuk berbagai komponen 

pada mesin. Pengklasifikasian besi cor dilihat dari struktur metalografi yang sangat 

dipengaruhi dengan adanya karbon di dalamnya. Kandungan karbon dapat berupa 

sementit ( Fe3C ) ataupun grafit. Besi cor kelabu mempunyai karakteristik yaitu 

adanya kandungan grafit yang berbentuk serpih. Keberadaan kandugan grafit ini 

yang menyebabkan besi cor kelabu sangat susah di las dan rentan akan terjadinya 

retak pada hasil lasan serta bias terbentuknya besi cor putih yang sangat keras dan 

getas. Maka untuk mengatasi terjadinya dan terbentuknya hal tersebut maka 

diberikan pemanasan awal guna untuk meghambat laju pendinginan yang sangat 

cepat sehingga retak dan terbentuknya besi cor putih bias dihambat. Dengan 

memanaskan las, laju pendinginannya selama pengelasan dapat dikurangi 

akibatnya, pengelasan menjadi kurang mengeras, penghilangan hidrogen terlarut 

dari pengelasan dipercepat, dan dengan demikian retak las dapat dicegah. Hasil 

pengelasan terdapat distorsi pengelasan akibat adanya internal stress. Hasil dye 

penetrant menunjukkan bahwa adanya cacat porosity dan cacat spatters akibat 

pengaturan arus yang tidak sesuai. Hasil kekerasan cendrung meratadan kekerasan 

pada sample yang di preheat lebih bagus dibandingkan dengan non preheat tetapi, 

kekerasan relative tidak berubah secara signifikan. Besi cor kelabu ini termasuk 

jenis perlitik karena adanya matriks ferrit dan matriks perlite. Hasil Mikro yaitu 

membesarnya grafit pada sample yang di preheat yang menyebabkan terjadinya 

kenaikan kerapatan grafit pada besi cor kelabu. 

Kata Kunci : SMAW, Preheat, Besi Cor Kelabu 
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 SUMMARY 

  

 

One of the most advanced and developing technological developments is in the field 

of welding. The scope of welding techniques is widely used in the fields of 

engineering, building, shipping, aircraft and other fields. The wide use of this 

welding technology when building construction and machine construction using 

welding techniques will produce lighter and simpler results. In this case it is based 

on low cost, energy saving and energy savings. With the development of technology 

today, the human need for iron is increasing. An industry that is often found today 

is metal casting. Metal joining techniques have been found from ancient times 

around 3000 to 4000 B.C. For example, the connection between gold-copper alloys 

or lead-tin alloys. Welding is a technique of joining metal by heating the material 

until the object melts. SMAW welding is a welding technique using an electric 

current in the form of an arc and a wrapped electrode. The wrapped electrode 

functions as a flux that will melt during the welding process. In this SMAW 

welding, a blanket gas occurs when the coated electrode melts, so that in this 

process there is no need for inert gas pressure to expel oxygen or air which will 

cause corrosion or bubbles in the weld, the wrapped liquid will freeze frozen on the 

weld surface. which is called a slag. Cast iron is an alloy of carbon and iron with a 

carbon content ranging from 2.0 - 4.0%, this content is often used for various 

components in machines. Classification of cast iron can be seen from its 
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metallographic structure which is strongly influenced by the presence of carbon in 

it. The carbon content can be cementite (Fe3C) or graphite. Gray cast iron has the 

characteristic of having graphite in the form of flakes. The presence of this graphite 

material causes gray cast iron to be very difficult to weld and prone to cracks in the 

welds and the formation of white cast iron which is very hard and brittle. So to 

overcome the occurrence and formation of this, preheating is given in order to 

inhibit the very fast cooling rate so that cracks and the formation of white cast iron 

can be inhibited. By heating the weld, its cooling rate during welding can be reduced 

as a result, the welding becomes less hardened, the removal of dissolved hydrogen 

from the welding is accelerated, and thus weld cracking can be prevented. The result 

of welding has welding distortion due to internal stress. The results of the dye 

penetrant show that there are porosity defects and defective spatters due to 

inappropriate current settings. The hardness results tend to be even and the hardness 

in the preheated samples is better than the non-preheated ones, however, the relative 

hardness does not change significantly. This gray cast iron is a perlitic type because 

of the presence of a ferrite matrix and a perlite matrix. Micro results, namely the 

enlargement of the graphite in the preheated sample which causes an increase in the 

density of graphite in gray cast iron. 

 

Keywords : SMAW, Preheat, Grey Cast Iron 
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BAB 1 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

Perkembangan teknologi yang maju dan berkembang pada saat ini salah 

satunya adalah bidang pengelasan. Ruang lingkup teknik pengelasan pada banyak 

dipergunakan pada bidang pemesinan, bangunan, perkapalan, pesawat terbang dan 

bidang lainnya. Luasnya penggunaan teknologi pengelasan ini pada saat pembuatan 

kontruksi bangunan dan mesin dengan teknik pengelasan akan menghasilkan hasil 

yang lebih ringan dan lebih sederhana. Dalam hal ini didasarkan pada biaya yang 

murah, hemat tenaga dan penghematan energy. (Wandri, Purwantono, & Waskito, 

2016). Dengan berkembangnya teknologi pada zaman sekarang ini, kebutuhan 

manusia dengan besi semakin meningkat. Industri yang sering ditemukan pada 

zaman sekarang adalah pengecoran logam. (Yulianto & Widagdo, 2016).  

SMAW adalah Suatu proses las busur listrik yang  banyak digunakan karena 

termasuk yang paling sederhana dalam hal perlengkapan dan peralatan. (Widi, 

Sujana, & Rahardjo, 2017) 

Besi cor abu-abu merupakan bahan yang banyak digunakan karena memliki 

sifat melumasi sendiri dan baik untuk mereduksi getaran.. Ketangguhan besi cor 

kelabu juga rendah, hal ini dikarena bentuk grafitnya berupa flake dimana ujung-

ujungnya berfungsi sebagai takikan yang sangat menurunkan ketangguhan. Sifat 

mekanik besi cor kelabu sangat erat kaitannya dengan struktur mikro yang 

terkandung didalamnya. Struktur mikro dari besi cor biasanya terdiri dari grafit, 

ferit, sementit sebagai senyawa kimia Fe3C, ledeburit sebagai lapisan perlit dan 

sementit dan perlit sendiri (Wibowo & Purwanto, 2007) 

Besi cor kelabu mempunyai karakteristik tersendiri yaitu grafit yang terdapat 

di dalamnya seperti serpih. Keberadaan grafit itulah yang membuat bahan ini rentan 

terjadinya retak. Oleh karena itu besi cor kelabu ini susah untuk di las karena pada 



 

saat terjadinya pendinginan yang terlalu cepat maka akan timbulnya retak atau 

terbentuk besi cor putih yang bersifat sangat keras dan getas. Oleh karena itu, untuk 

mengelas besi cor kelabu dilakukan preheat atau pemansan awal guna untuk 

memperhambat laju pendinginan. (Dullah, 2015).  

Besi cor kelabu termasuk besi cor yang banyak digunakan, biasanya 

pengaplikasian besi cor kelabu dalam kehidupan sehari hari adalah bagian 

kendaraan seperti tutup silinder, blok silinder, selubung silinder, rumah engkol, 

tromol rem, turbin, pompa, rumah-rumah, pengalir dan sebagainya (Widagdo, 

2016). 

Pada penelitian ini penulis ingin melakukan perbandingan pemanasan awal 

atau preheat terhadap besi cor kelabu yang di las menggunakan SMAW  akan diuji 

dengan pengujian NDT, struktur mikro, struktur makro, pengujian kekerasan. Maka 

penulis akan mengangkat dan membuat skripsi dengan judul “ PENGELASAN 

PREHEAT BESI COR KELABU MENGGUNAKAN SMAW “ 

1.2 Rumusan Masalah 

Bagaimana pengaruh pemanasan awal terhadap sifat fisik dan sifat mekanik 

pada sambungan las besi cor kelabu. 

1.3 Batasan Masalah 

a. Benda Uji 

Bahan yang digunakan adalah Besi cor kelabu 

b. Tahap Pengujian 

1. Pengelasan SMAW ( Shielded Metal Arc Welding ) 

2.  Pengujian dilakukan dengan memberikan pemanasan awal ( preheat )        

sebelum di las pada benda uji. 

3.  Pengujian yang dilakukan untuk benda uji : 

a) Uji Makro 
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b) Uji Mikro 

c) Uji NDT 

d) Uji XRF 

e) Uji Kekerasan 

4. Besar arus yang digunakan saat pengelasan : 

a) 120 Ampere 

1.4 Tujuan Penelitian 

Untuk menganalisa pengaruh pengelasan terhadap sifat fisik dan sifat 

mekanik  yang di preheat sebelum di las dengan menggunakan metode SMAW pada 

besi cor kelabu. 

1.5 Manfaat  Penelitian 

Adapun manfaat yang peneliti harapkan dari penelitian ini adalah : 

1. Sebagai penambah wawasan mengenai pengelasan besi cor kelabu 

2. Sebagai bekal ilmu bagi mahasiswa dalam menghadapi dunia kerja 

3. Menjadi sumber referensi bagi penelitian yang relevan. 

4. Untuk menjadi tolak ukur peneltian selanjutnya khususnya penelitian 

tentang pengelasan besi cor kelabu 

1.6 Manfaat  Penelitian 

Penulis menggunakan beberapa sumber yang digunakan dalam proses 

pembuatan skripsi ini, yaitu : 

a. Studi literatur, 

b. Pengujian laboratorium, 

c. Analisa data 
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