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RINGKASAN 

 

Didunia industri yang terus berkembang pesat seperti sekarang ini, tidak dapat 

dipungkiri penggunaan besi cor sangat banyak digunakan karena merupakan 

material yang sangat penting dalam pembuatan beberapa komponen 

permesinan diantaranya komponen suspensi truk, mesin bubut, gear. Dengan 

banyaknya produk yang terbuat dari besi cor sehingga menjadikan besi cor 

memiliki peran yang penting, oleh karena itu manusia diharapkan mampu 

untuk terus berinovasi dalam penggunaan dan pemeliharaan besi cor agar dapat 

mempermudah kehidupan manusia dalam melakukan aktivitas. 

Besi cor adalah jenis material yang sudah lama digunakan manusia untuk 

mempermudah kehidupan dalam bentuk peralatan atau komponen rumah 

tangga, proses permesinan, alat-alat transpotasi dan masih banyak lagi yang 

lainnya. Kandungan yang terdapat pada besi cor diantaranya karbon, mangan, 

fosfor, dan belerang. Unsur karbon yang terdapat didalam besi cor berupa 

sementit, karbon aktif, atau grafit. Salah satu jenis besi cor yang 

pemanfaatannya banyak digunakan didunia industri adalah besi cor kelabu. 

Pemanfaatan besi cor kelabu sebagai salah satu material yang banyak 

digunakan tidak terlepas dari sifat yang dimilikinya yaitu memiliki kekuatan 

yang cukup tinggi untuk menahan tekanan yang tidak kalah dengan kekuatan 
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baja, memiliki sifat machinability atau dapat dengan mudah dikerjakan dengan 

pemesinan, memiliki kemampuan dalam meredam getaran, serta harga yang 

lumayan murah dan cukup mudah di temukan. Besi cor kelabu merupakan 

material yang banyak digunakan di industri pengecoran, akan tetapi material 

besi cor kelabu merupakan material yang memiliki tingkat kesulitan dalam 

proses pengelasan. Pengerjaan pengelasan pada besi cor kelabu harus memiliki 

keahlian dalam bidang pengelasan agar hasil yang didapatkan maksimal dan 

sesuai dengan standar yang berlaku, saat melakukan pengelasan besi cor kelabu 

hal yang harus diperhatikan diantaranya ialah pemilihan elektroda las yang 

cocok digunakan untuk besi cor kelabu dan juga teknik dalam proses 

pengelasan. 

Proses pengelasan besi cor kelabu tidak terlepas dari proses PWHT, proses 

PWHT merupakan pemanasan kembali pada daerah las dengan segera setelah 

pengelasan selesai dilakukan dengan tujuan untuk melunakkan daerah kena 

pengaruh panas las, meningkatkan ketangguhan daerah las dan menghilangkan 

tegangan sisa pada saat pengelasan. PWHT diperlukan dalam banyak kasus 

untuk menghilangkan karbida dan martensit dalam daerah HAZ dan PMZ. 

Dalam penelitian ini digunakan pengujian berupa komposisi kimia, Dye 

Penetrant test, kekerasan rockwell, dan pengujian metalografi. Pada pengujian 

komposisi kimia difokuskan untuk mengetahui komposisi kimia dari material 

besi cor kelabu didapat komposisi kimia yang berupa Fe, Cr, Mn, Ni, C, Mo, 

Mg, P, S, dan Cu dengan persentase kandungan tertinggi adalah Fe sebesar 

92,7305%. 

Pada pengujian Dye Penetrant yang berguna untuk mengetahui cacat pada 

permukaan pengelasan didapatkan hasil berupa cacat porosity dan spatter pada 

setiap sisi yang diuji, selanjutnya untuk pengujian kekerasan rockwell didapat 

hasil kekerasan tertinggi pada daerah HAZ sebesar 46 HRC. 

Kata Kunci : Besi Cor Kelabu, Besi Cor, PWHT, Pengelasan, Pengujian, 

komposisi kimia, dan Ni. 
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SUMMARY 

 

 In the industry that continues to grow rapidly as it is today, the use of 

cast iron is very much used because it is a very important material in the 

manufacture of some machining components such as truck suspension 

components, lathes, gear. With so many products made of cast iron that makes 

cast iron has a very important role, therefore human is expected to be able to 

continue to innovate in the use and maintenance of cast iron in order to 

facilitate human life in conducting activities. 

 Cast iron is a type of material that has long been used by humans to 

facilitate life in the form of equipment or household components, machining 

processes, transpotation tools and many others. The contents of cast iron 

include carbon, manganese, phosphorus, and sulfur. Carbon elements that are 

found in cast iron are sementit, activated carbon, or graphite. One type of cast 

iron that utilization is widely used in the industrial world is gray cast iron. The 

utilization of grey cast iron as one of the widely used material is not detached 

from its properties that have a high enough strength to withstand the pressure 

that is not inferior to the strength of steel, has the properties of machinability or 

can be easily done by machining, has the ability to dampen vibration, And the 

price is pretty cheap and quite easy to find. Gray cast iron is a material that is 

widely used in the casting industry, but the material of gray cast iron is a 
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material that has a level of difficulty in the welding process. The welding work 

on the gray cast iron must have expertise in the field of welding so that the 

results obtained maximally and in accordance with the prevailing standards, 

when doing the welding of cast iron gray things to be considered include the 

selection of welding electrode suitable for gray cast iron and also techniques in 

the welding process. 

 The welding process of gray cast iron is not detached from the PWHT 

process, the PWHT process is re-heating on the weld area immediately after 

the welding is completed done with the aim to soften the affected area of hot 

welding, increasing the toughness of the weld area and eliminating residual 

stress at the time of welding. PWHT is necessary in many cases to remove the 

carbide and martenytes within the HAZ and PMZ regions. 

 In this study used chemical composition testing, Dye Penetrant test, 

Rockwell hardness, and metallography testing. In the chemical composition 

testing is focused on knowing the chemical composition of the grey cast iron 

material obtained a chemical composition that is in the form of Fe, Cr, Mn, Ni, 

C, Mo, Mg, P, S, and Cu with the highest percentage of content is Fe of 

92.7305%. 

 In the Dye Penetrant test is useful to know the defect in the welding 

surface obtained the results in the form of porosity defects and spatters on each 

side tested, subsequent to the Rockwell hardness test obtained the highest 

hardness of the HAZ area by 46 HRC. 

Keywords: Grey cast iron, cast iron, PWHT, welding, testing, chemical 

composition testing, and Ni. 
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1 

 BAB 1 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

 Didunia industri yang terus berkembang pesat seperti sekarang ini, tidak 

dapat dipungkiri penggunaan besi cor sangat banyak digunakan karena merupakan 

material yang sangat penting dalam pembuatan beberapa komponen permesinan 

diantaranya komponen suspensi truk, mesin bubut, gear. Dengan banyaknya 

produk yang terbuat dari besi cor sehingga menjadikan besi cor memiliki peran 

yang penting, oleh karena itu manusia diharapkan mampu untuk terus berinovasi 

dalam penggunaan dan pemeliharaan besi cor agar dapat mempermudah 

kehidupan manusia dalam melakukan aktivitas. 

  Besi cor adalah jenis material yang sudah lama digunakan manusia untuk 

mempermudah kehidupan dalam bentuk peralatan atau komponen rumah tangga, 

proses permesinan, alat-alat transpotasi dan masih banyak lagi yang lainnya. 

Kandungan yang terdapat pada besi cor diantaranya karbon, mangan, fosfor, dan 

belerang. Unsur karbon yang terdapat didalam besi cor berupa sementit, karbon 

aktif, atau grafit (Widagdo and Yulianto, 2016). Salah satu jenis besi cor yang 

pemanfaatannya banyak digunakan didunia industri adalah besi cor kelabu. 

Pemanfaatan besi cor kelabu sebagai salah satu material yang banyak digunakan 

tidak terlepas dari sifat yang dimilikinya yaitu memiliki kekuatan yang cukup 

tinggi untuk menahan tekanan yang tidak kalah dengan kekuatan baja, memiliki 

sifat machinability atau dapat dengan mudah dikerjakan dengan pemesinan, 

memiliki kemampuan dalam meredam getaran, serta harga yang lumayan murah 

dan cukup mudah di temukan. Kelebihan yang dimiliki besi cor kelabu tidak 

terlepas dari kandungan yang terdapat didalamnya yaitu berupa kadar karbon yang 

tinggi serta memiliki kadar mangan yang rendah sehingga dengan mudah dapat 

membentuk grafit, karena memiliki berbagai kelebihan itulah pemakaian besi cor 

kelabu banyak digunakan.  
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 Besi cor kelabu merupakan material yang banyak digunakan di industri 

pengecoran, akan tetapi material besi cor kelabu merupakan material yang 

memiliki tingkat kesulitan dalam proses pengelasan. Pengerjaan pengelasan pada 

besi cor kelabu harus memiliki keahlian dalam bidang pengelasan agar hasil yang 

didapatkan maksimal dan sesuai dengan standar yang berlaku, saat melakukan 

pengelasan besi cor kelabu hal yang harus diperhatikan diantaranya ialah 

pemilihan elektroda las yang cocok digunakan untuk besi cor kelabu dan juga 

teknik dalam proses pengelasan serta perlakuan panas yang dipakai untuk 

mendukung keberhasilan penelitian diantaranya perlakuan PWHT. 

 Berdasarkan uraian diatas penulis menetapkan tugas akhir / skripsi dengan 

pembahasan yang berkaitan tentang pengelasan besi cor kelabu dengan judul 

skripsi “Pengelasan Besi Cor Kelabu Menggunakan Shielded Metal Arc Welding 

yang di Post Weld Heat Treatment “.  

1.2 Rumusan Masalah 

 Besi cor kelabu dikenal memiliki sifat mampu meredam getaran yang baik, 

dapat dengan mudah dikerjakan dengan pemesinan, memiliki kekuatan yang 

cukup tinggi untuk menahan tekanan yang tidak kalah dengan kekuatan baja. Saat 

ini besi cor kelabu dikenal banyak dimanfaatkan dalam dunia pengecoran akan 

tetapi pemanfaatan besi cor kelabu dalam pengelasan jarang dilakukan 

kebanyakan orang, karena besi cor kelabu merupakan material yang sulit dilas, 

saat mengelas besi cor kelabu terdapat perbedaan temperature yang besar dibagian 

base metal, weld metal, dan daerah HAZ yang mengakibatkan tegangan dalam 

maka dilakukan proses PWHT untuk meminimalisir tegangan dalam. 

1.3 Batasan Masalah 

Adapun batasan masalah dalam penelitian ini antara lain: 

1. Benda uji yang dipakai adalah besi cor kelabu berbentuk plat berukuran 

140mm x 60mm dan ketebalan 10mm 
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2. Proses Pengelasan dengan las SMAW (Shielded Metal Arc Welding) dengan 

menggunakan kawat las Cin-1 

3. Pengelasan menggunakan bevel berbentuk V terbuka dengan sudut 70 

derajat  

4. Pengujian yang dilakukan pada benda uji adalah pengujian dye penetrant, 

pengujian Komposisi Kimia, pengujian kekerasan rockwell, pengujian 

metalografi 

5. Proses PWHT dilakukan dengan temperatur 350 derajat celcius. 

1.4 Tujuan Penelitian 

Tujuan dari penelitian ini antara lain: 

1. Mengetahui kandungan yang terdapat pada besi cor kelabu dengan 

menggunakan alat uji komposisi kimia 

2. Mengetahui struktur permukaan dengan menggunakan dye penetrant test. 

3. Mengetahui seberapa besar nilai kekerasan besi cor kelabu dengan 

menggunakan alat uji kekerasan rockwell setelah dilakukan proses Post 

Weld Heat Treatment. 

4. Mengetahui struktur mikro besi cor kelabu apabila dilakukan pengelasan 

shielded metal arc welding dan proses post weld heat treatment dengan suhu 

350ºC. 

5. Mengetahui pengaruh PWHT terhadap besi cor kelabu 

1.5 Manfaat Penelitian 

Manfaat dari penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1. Memberikan informasi mengenai pengelasan besi cor kelabu apabila 

dilakukan metode post weld heat treatment dengan menggunakan las 

shielded metal arc welding 

 

 



4 
 

Universitas Sriwijaya 

2. Sebagai rujukan untuk peneliti selanjutnya dalam meningkatkan dan 

mengembangkan teknologi khususnya pada bidang pengelasan.  

3. Memberikan informasi kepada welder mengenai anjuran dalam mengelas 

besi cor kelabu dengan menggunakan las SMAW dan cara PWHT 

4. Mengetahui fasa atau senyawa yang terdapat pada besi cor kelabu. 
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