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BAB 1
PENDAHULUAN

1. Latar Belakang

Berdasarkan DIN (Deutsche Industrie Normen) pengelasan yaitu hubungan
metalurgi ikatan logam/logam paduan yang dilakukan pada saat lumer atau cair.
Dengan kata lain, pengelasan yaitu ikatan pada sebagian batang logam menggunakan
energi panas. Pada proses penyambungan ini ada kalanya di sertai dengan tekanan
dan material tambahan (filler material).

Teknik las secara sederhana sudah ditemukan pada kisar waktu antra 4000
sampai 3000 SM. Sesudah energi listrik digunakan dengan mudah, teknologi
pengelasan maju dengan cepatnya hingga menjadi suatu cara penyambungan yang
mutakhir. Sehingga sekarang sudah digunakan lebih dari 40 macam pengelasan. Saat
proses permulaan dari perkembangan teknologi las, biasanya pengelasan hanya
dilakukan pada sambungan-sambungan dari reparasi yang kurang penting. Akan
tetapi sesudah melewati pengalaman dan praktek yang banyak dan waktu yang lama,
jadi saat ini penggunaan teknik pengelasan dan penggunaan konstruksi las merupakan
hal yang umum di semua negara di dunia.

Pengelasan yang sering digunakan dalam dunia kontruksi secara umum adalah
pengelasan dengan metode pengelasan menggunakan busur nyala logam terlindung
yang biasa dikenal Shielded Metal Arc Welding (SMAW). Metode pengelasan
SMAW lebih banyak digunakan pada masa ini karena penggunaannya lebih praktis,
pengoperasiannya simpel, dapat menyambung dengan berbagai macam posisi
pengelasan dan lebih efesien (Wiryosumarto dan Okumura, 2004 : 6).

Pengelasan yang pada saat ini lebih kompleks dan lebih sangat berkembang.
Kemajuan pada teknologi pengelasan tidak begitu pesat sampai tahun 1877. Sebelum
tahun 1877, teknik pengelasan dan peyolderan dipakai selama 3000 tahun. Asal mula
pengelasan tahanan listrik (resistance welding) dimulai pada tahun 1877 ketika Prof.
Elihu Thompson memulai percobaan pembalikan polaritas pada gulungan



transformator, dia mendapat hak paten pertamanya pada tahun 1885 dan mesin las
tumpul tahan listrik (resistance butt welding) pertama diperagakan di American
Institute Fair pada tahun 1887.

Pada pengelasan ada gerakan ayunan tangan atau elektroda untuk mendapatkan
hasil pengelasan yang baik. Gerakan searah turun sejauh sumbu elektroda, gerakan ini
dilakukan berfungsi mengatur jarak busur listrik supaya tetap. Gerakan arah turun
sepanjang sumbu elektroda. Gerakan ini digunakan sebagai mengatur jarak busur
listrik supaya tetap. Ayunan keatas menghasikan alur las yang kecil, sedangkan
ayunan kebawah menghasilkan jalur las yang lebar. Penembusan las ayunan keatas
lebih dangkal dari pada ayunan kebawah. Ayunan segitiga digunakan untuk elektroda
hidrogen rendah untuk menghasilkan penembusan las yang baik diantara dua celah
pelat. Gerakan ayunan elektroda ini ada tiga yaitu, alur spiral, alur zig-zag, dan alur
segitiga. Pergerakan atau ayunan elektroda las juga dapat mempengaruhi karakteristik
hasil pengelasan, pada sisi lain bentuk gerakan elektroda untuk pengelasan sering
menjadi pilihan pribadi dari tukang las itu sendiri tanpa memperhatikan kekuatan
lasnya.

Penyetelan kuat arus dalam pengelasan tentunya berpengaruh terhadap hasil
pengelasan. Ketika arus yang digunakan terlalu rendah maka penyalaan pada ujung
elektroda akan sukar, dan menyebabkan ketidak setabilan busur listrik. Serta tidak
dapat melelehkan bahan tambah elektroda dan material yang akan dilas sehingga hasil
pengelasannya tidak sempurna. Sebaliknya ketika arus yang digunakan telalu tinggi
maka bahan tambak elektroda akan cepat mencair mengakibatkan permukaan yang
lebar serta penembusan terhadap material yang dilas serta dapat mengurangi kekuatan
dari material tersebut (Wiryosumatro dan Okumura, 2004 : 9).

Untuk mengetahui tingkat keberhasilan pengerjaan sambungan atau kekuatan
kontruksi material dan peralatan, dan untuk meyakinkan bahwa hasil yang didapat
mengacu pada standar dan spesifikasi yang dituju maka diadakanlah pengujian pada
material tersebut. Pengujian dapat digolongkan sebagai berikut : pengujian merusak,
pengujian tanpa merusak, dan pengujian hydrostatis (Widharto, 2013:33).



Pengujian tarik merupakan cara yang dilakukan untuk menerima kekuatan suatu
bahan atau material dengan cara memberikan beban gaya yang sesumbu (Askeland,
1985). Pengujian tarik bertujuan untuk mendapatkan sifat mekanis kekuatan tarik dari
material yang diuji.

Di lapangan, pola gerakan elektroda sering didasari oleh juru las berdasarkan
selera maupun kenyamanan tanpa memperhatikan kekuatan hasil lasannya. Gerakan
elektroda dalam pengelasan bertujuan untuk mendapatkan deposit logam las dengan
permukaan yang rata dan halus serta untuk menghindari terjadinya takikan dan
pencampuran terak. Ada beberapa contoh gerakan elektroda, misalnya gerakan spiral,
gerakan zig-zag, dan gerakan segitiga.

Pemilihan parameter pengelasan yang sesuai dan tepat menentukan hasil lasan,
salah satunya yaitu arus pengelasan. Hal ini disebabkan oleh perbedaan kuat arus
listrik menghasilkan panas yang berbeda sehingga mempengaruhi kekuataan hasil
lasan. Pada pengelasan juga kita harus mengatur arus yang digunakan, besar arus
pada pengelasan mempengaruhi hasil pengelasan. Bila arus yang dipakai terlalu
rendah atau kecil, maka akan menyebabkan sukarnya penyalaan busur listrik dan
busur listrik yang terjadi tidak stabil. Sebaliknya bila arus yang dihasilkan terlalu
besar maka, akan berakibat elektroda akan mencair terlalu cepat dan akan
menghasilkan permukaan las yang lebih lebar dan penembusan yang dalam.

Pada saat peneliti melakukan praktikum pengelasan, disitu peneliti melihat hasil
sambungan pengelasan dengan gerakan elektroda spiral. Serta terhadap hasil
sambungan las tersebut peneliti mencoba memukul dengan palu untuk mengetahui
seberapa kuat hasil pengelasan tersebut. Pada saat itu juga peneliti berpikir untuk
menguji kekuatan sambungan las, karena pengelasan merupakan sambungan untuk
menyambung dua buah benda. Sambungan itu sendiri haruslah kuat agar bisa
menompang atau menahan beban yang akan diberikan, nah untuk menguji kekuatan
sambungan las itu sendiri peneliti tertarik untuk menguji sambungan las dengan

pengujian tarik.



Dalam penelitian ini peneliti mau mengetahui perbandingan gerakan elektroda
serta pengaruhnya terhadap kekuatan tarik suatu material.Berdasarkan uraian diatas
penulis tertarik untuk melakukan penelitian mengenai ‘“Perbandingan Gerakan
Elektroda Zig-Zag Dengan Spiral Pada Pengelasan SMAW Terhadap Kekuatan Tarik
Baja Karbon Rendah”.

1.1 Identifikasi Masalah
Berdasarkan uraian yang sudah dijelaskan dilatar belakang diatas dapat
diidentifikasi beberapa masalah yang muncul diantaranya :
1. Perbandingan gerakan elektroda zig-zag dengan spiral pada sambungan
pengelasan terhadap kekuatan tarik
2. Besar arus pengelasan yang baik dalam pengelasan serta gerakan elektroda
yang baik terhadap kekuatan tarik

3. Pengaruh pengelasan smaw terhadap kekuatan tarik

1.2 Batasan Masalah
Berdasarkan latar belakang masalah dan identifikasi masalah maka batasan
masalah pada penelitian ini yaitu :
Pengelasan yang digunakan adalah las SMAW
Gerakan elektroda yang dilakukan yaitu alur zig-zag dan alur spiral
. Amper yang digunakan yaitu arus 70 ampere, 80 ampere dan 90 ampere

1
2
3
4. Penggunaan kampuh V
5. Material yang digunakan yaitu baja karbon rendah
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Elektroda yang digunakan type E 7018 diameter 3.2 mm
1.3 Rumusan Masalah

Dari uraian latar belakang dan batasan masalah diatas, maka permasalahan

dirumuskan sebagai berikut :



1 Bagaimana pengaruh gerakan elektroda pada pengelasan smaw terhadap
kekuatan tarik ?
2. Bagaimana pengaruh variasi arus yang diberikan terhadap kekuatan tarik ?

1.4 Tujuan Penelitian
Tujuan penelitian yang ingin dicapai yaitu :
1. Untuk mengetahui bagaimana pengaruh gerakan elektroda terhadap kekuatan
tarik
2. Untuk mengetahui pengaruh arus pengelasan terhadap kekuatan tarik baja

karbon rendah

1.5 Manfaat Penelitian

Adapun manfaat penelitian sebagai berikut :

1. Memberikan informasi tentang pengaruh gerakan elektroda terhadap kekuatan
tarik.

2. Memberikan informasi tentang bagaimana pengaruh arus ampere terhadap
kekuatan tarik.

3. Memberikan pengetahuan kepada siswa untuk mengetahui gerakan elektroda
manakah yang lebih bagus.

4. Sebagai penambah wawasan pada mata kuliah pengelasan dan metalurgi

5. Memberikan tambahan wawasan dan pengetahuan terhadap penelitian

selanjutnya.
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