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MOTTO 

 

 Sesungguhnya bersama kesulitan ada kemudahan. Maka 

apabila engkau telah selesai (dari sesuatu urusan), tetaplah 

bekerja keras (untuk urusan yang lain). Dan hanya kepada 

Tuhanmulah engkau berharap. (QS. Al-Insyirah: 6-8). 

 Boleh jadi kamu membenci sesuatu padahal ia amat baik 

bagimu, dan boleh jadi pula kamu menyukai sesuatu 

padahal ia amat buruk bagimu, Allah mengetahui sedang 

kamu tidak mengetahui. (QS. Al- Baqarah: 216) 

 Allah tidak membebani seseorang itu melainkan sesuai 

dengan kesanggupannya  (QS. Al- Baqarah: 286) 

 Jangan tuntut Tuhanmu karena tertundanya 

keinginanmu, tapi tuntut dirimu karena menunda adabmu 

kepada Allah 

 When you feel like quitting, remember the reason why you 

started 

 If you get tired, learn to rest, not to quit 

 Happiness is enjoying the little thing 
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ABSTRAK 

Metode yang digunakan dalam penelitian ini adalah eksperimen. Penelitian ini 

bertujuan untuk mengetahui pengaruh variasi temperatur preheating pada 

pengelasan Shielded Metal Arc Welding (SMAW) terhadap kekuatan tarik baja 

karbon rendah ASTM A283 Grade C. Terdapat empat spesimen yang digunakan 

dalam penelitian ini, satu spesimen tanpa preheating dan tiga spesimen dengan 

temperatur preheating adalah 100ºC, 150ºC, dan 200ºC. Hasil dari penelitian ini 

adalah Tegangan tarik pada spesimen tanpa preheating adalah 274,78 MPa. 

Terdapat peningkatan sebesar 42,85 MPa pada spesimen preheating 100ºC, 

sehingga tegangan tariknya 317,63 MPa. Peningkatan terjadi sebasar 10,2 MPa 

untuk spesimen preheating 150ºC, sehingga tegangan tariknya 327,83 MPa. Terjadi 

penurunan sebesar 35,69 MPa untuk tegangan tarik pada spesimen preheating 

200ºC, sehingga tegangan tariknya 292,14 MPa. Tegangan tarik terbesar 327,83 

MPa pada spesimen dengan temperatur preheating 150ºC, dan tegangan tarik 

terkecil 274,78 MPa pada spesimen tanpa preheating. Maka temperatur preheating 

pengelasan SMAW yang ideal untuk ASTM A283 Grade C adalah 150ºC. 

 

Kata kunci: ASTM A283 Grade C, preheating, SMAW, kekuatan tarik 
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ABSTRACT 
The method used in this study is an experiment which aims to determine the effect 

of preheating temperature variations in Shielded Metal Arc Welding (SMAW) on 

the tensile strength of low carbon steel ASTM A283 Grade C. There are four 

specimens used in this study, one specimen without preheating. And three 

specimens with temperatures of preheating 100ºC, 150ºC and 200ºC. The results of 

this study were the tensile stress on the specimen without preheating was 274.78 

MPa. There was an increase of 42.85 MPa in the specimen preheating 100ºC, so 

the tensile stress was 317.63 MPa. The increase was 10.2 MPa for the specimen 

preheating 150ºC, so the tensile stress was 327.83 MPa. There was decrease of 

35.69 MPa for the tensile stress on the specimen preheating 200ºC, so the tensile 

stress was 292.14 MPa. The largest tensile stress was 327.83 MPa in specimens 

with temperature of preheating 150ºC, and the smallest tensile stress was 274.78 

MPa on specimens without preheating. Then the ideal preheating temperature on 

SMAW for ASTM A283 Grade C is 150ºC. 

  

Key words: ASTM A283 Grade C, preheating, SMAW, tensile strength 
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 BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

Perkembangan teknologi sekarang ini jelas terlihat pada dunia industri, 

dimana pada umumnya suatu industri akan berupaya menghasilkan produk 

dengan jumlah yang besar tetapi berupaya mempercepat waktu produksi. Dunia 

industri manufaktur tidak terlepas dari beberapa konsentrasi keilmuan, salah 

satu contohnya konstruksi manufaktur. Dalam ilmu manufaktur sendiri terdapat 

turunan ilmu yang sangat bermanfaat bagi manusia yaitu pengelasan. 

Berdasarkan definisi dari Tulung, (2019: 1) Pengelasan adalah pekerjaan 

penyambungan logam dengan menggunakan proses pemanasan setempat, 

sehingga terjadi ikatan metalurgis antara logam yang disambung. Dengan 

perkembangan teknologi saat ini teknik pengelasan pun ikut berkembang dapat 

dilihat dari banyaknya penemuan teknologi baru, sehingga dapat disimpulkan 

bahwa tidak ada material logam yang tidak bisa dilakukan proses pengelasan. 

Kemajuan teknologi serta kebutuhan untuk menghasilkan konstruksi, sehingga 

pengelasan dapat dijadikan salah satu pilihan utama dalam pembuatan 

konstruksi. Oleh karena itu dibutuhkan hasil pengelasan yang berkualitas baik 

untuk menunjang konstruksi yang aman, kuat dan tahan lama. 

Berdasarkan wawancara pra penelitian dengan salah satu Welding 

Supervisor, untuk menghasilkan kualitas hasil pengelasan yang baik dapat juga 

dipengaruhi dari beberapa faktor diantaranya, prosedur pengelasan dan metode 

yang dilakukan oleh seorang juru las. Elektroda yang dipakai pun cukup 

mempengaruhi hasil pengelasan dan cacat las. Seorang juru las yang tidak 

berkemampuan dan bersertifikasi seringkali mengabaikan prosedur pengelasan, 

sehingga prosedur pengelasan terlihat sederhana, padahal pada kenyataannya 

masih banyak terdapat permasalahan yang harus diselesaikan dengan 

memanfaatkan ilmu pengetahuan dan teknologi yang semakin berkembang. 
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Pada dunia industri prosedur pengelasan sendiri mengacu pada Welding 

Procedure Specification (WPS). 

Kholis (2012: 19), Welding Procedure Specification (WPS), merupakan 

prosedur tertulis yang terkualifikasi, disiapkan untuk memberikan panduan bagi 

juru las untuk melaksanakan las produksi yang memenuhi persyaratan standar 

dan kode, dengan menggunakan elektroda yang sesuai pada kadar karbonnya 

ataupun elektroda yang tercantum pada Welding Procedure Specification 

(WPS). Prinsipnya WPS sangat diperlukan sekali dalam proses manufaktur 

yang berhubungan dengan proses pengelasan. Dalam aktifitas peningkatan, 

perbaikan, dan penyempurnaan dimana dituntut untuk melakukan pengurangan 

biaya produksi, disinilah WPS sangat berperan. Standar kode yang digunakan 

dalam pembuatan WPS adalah ASME IX untuk boiler dan pressure vessel, 

AWS D1.1 untuk struktural welding, API 1104 untuk pipe line, EN288 (DIN) 

untuk specification and approval of welding procedure for metalic materials. 

Hampir sebagian besar proses pengelasan yang ada di industri menggunakan 

proses las busur listrik. Proses las busur listrik (arc welding) yaitu SMAW dan 

TIG (GMAW, GTAW dan SAW). Welding Engineer lah yang berhak 

mengeluarkan Welding Procedure Specification (WPS). 

Secara umum pengelasan yang paling sederhana adalah pengelasan 

SMAW (Shielded Metal Arc Welding). Shielded Metal Arc Welding (SMAW) 

merupakan suatu teknik pengelasan dengan menggunakan arus listrik yang 

membentuk busur arus dan elektroda berselaput (Sukaini, 2013: 1), sehingga 

proses pengelasan SMAW (Shielded Metal Arc Welding) yang sering disebut 

las busur listrik adalah proses pengelasan yang menggunakan panas, yang 

dihasilkan oleh lompatan ion listrik yang terjadi antara katoda dan anoda (ujung 

elektroda dan permukaan material yang akan dilas), untuk mencairkan material 

yang akan dilas dan elektroda sebagai pengisi daerah lasan. Menurut 

Wiryosumarto dan Okumura (2000: 91) Baja karbon rendah dapat dilas dengan 

semua cara pengelasan dan akan mendapatkan hasil yang baik apabila 

persiapannya sempurna dan persyaratannya dipenuhi.   
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Salah satu prosedur dalam proses pengelasan adalah mempersiapkan 

juru las, persiapan benda kerja, persiapan mesin, dan proses pengelasan. Salah 

satu langkah proses pengelasan adanya preheating. Pemanasan awal atau yang 

sering disebut preheating bertujuan untuk menstabilkan temperatur benda kerja 

sebelum dilakukan proses pengelasan agar tidak terjadi kerusakan serta cacat 

pada saat dan setelah pengelasan. Tujuan dilakukannya pemanasan awal atau 

preheating terhadap materal-material tertentu salah satunya untuk mendapatkan 

fase dimana material tersebut siap dilakukan pengelasan dan mereduksi 

persentase cacat las sesaat dan setelah dilakukan proses pengelasan. Preheating 

dilakukan cukup pada daerah Heat Affected Zone (HAZ), karena pada daerah 

tersebut terdapat dampak yang paling dominan. 

Perubahan struktur mikro pada daerah yang dipengaruhi panas atau 

Heat Affected Zone (HAZ) adalah salah satu contoh produk perlakuan panas 

pengelasan. Perlu diketahui semakin tebal plate dan semakin besar tegangan 

penahan, maka perlakuan preheating dan temperatur harus disesuaikan dalam 

range (100ºC – 200ºC).  Pengujian tarik bertujuan untuk mengetahui sifat 

mekanik dari material yang akan diuji (Nukman, 2013: 6), sehingga dari proses 

pengujian tarik dapat diketahui kekuatan tarik, batas luluh, perpanjangan, serta 

modulus elastisitas.  

Berdasarkan hasil penelitian yang dilakukan oleh Gathot DW (2015: 34) 

material hasil pengelasan tanpa preheating mempunyai nilai kekerasan dan 

ketangguhan relatif lebih tinggi dibandingkan yang dilakukan preheating. 

Semakin tinggi temperatur preheating maka nilai kekerasan menurun, 

ketangguhannya meningkat dan luas daerah Heat Affected Zone (HAZ) yang 

kena pengaruh panas meningkat. Kekuatan Tarik pada Pengelasan SMAW 

(Shielded Metal Arc Welding) dengan Pengaruh Preheating dan Postheating 

oleh Asrul mahasiswa Jurusan Teknik Mesin Politeknik Kotabaru pada tahun 

2019 menghasilkan nilai kekuatan tarik (kg/mm2) dengan perlakuan panas 

preheating lebih kecil dibandingkan dengan perlakuan panas postheating. 
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Berdasarkan fenomena di atas penulis tertarik untuk melakukan 

penelitian dengan judul “Pengaruh Variasi Temperatur Preheating pada 

Pengelasan SMAW terhadap Kekuatan Tarik Baja Karbon Rendah”. 

 

1.2 Identifikasi Masalah 

Berdasarkan latar belakang yang telah dikemukakan, maka penulis 

dapat mengidentifikasi masalah dalam penelitian ini adalah : 

1. Pemahaman juru las terhadap Welding Procedure Specification (WPS). 

2. Aplikasi  Shielded Metal Arc Welding (SMAW)  dengan perlakuan variasi  

temperatur preheating. 

 

1.3 Batasan Masalah 

Agar penelitian ini menjadi lebih jelas dan tidak menyimpang, maka 

peneliti perlu membatasi masalah yang akan dibahas dalam penelitian ini. 

Adapun masalah yang akan dibahas adalah sebagai berikut : 

1. Material yang akan digunakan pada penelitian ini adalah baja karbon rendah 

(plate carbon steel ASTM A283 Grade C) 

2. Terdapat 4 sampel yang akan dilakukan pengelasan SMAW yang kemudian 

akan diuji kekuatan tariknya, yaitu: 

a. Baja karbon rendah yang tidak dilakukan preheating 

b. Baja karbon rendah yang dilakukan preheating dengan temperatur 

100ºC 

c. Baja karbon rendah yang dilakukan preheating dengan temperatur 

150ºC 

d. Baja karbon rendah yang dilakukan preheating dengan temperatur 

200ºC 

3. Pengelasan baja karbon rendah menggunakan metode pengelasan SMAW 

arus DC polaritas positif dengan menggunakan 110 Ampere. 

4. Elektroda yang akan digunakan dalam penelitian ini adalah AWS A5.1 

E6010 ∅ 3,25 mm. 
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5. Dilakukan pengujian kekuatan tarik untuk mengetahui pengaruh temperatur 

preheating pada pengelasan Shielded Metal Arc Welding (SMAW). 

 

1.4 Rumusan Masalah 

Dari pembatasan masalah di atas, maka dapat dirumuskan masalah yang 

akan dibahas dalam penelitian ini. Adapun rumusan masalah yang akan dibahas 

pada penelitian ini adalah Bagaimana pengaruh variasi temperatur preheating 

pada pengelasan Shielded Metal Arc Welding (SMAW) terhadap kekuatan tarik 

plate carbon steel ASTM A283 Grade C? 

 

1.5 Tujuan Penelitian 

Berdasarkan rumusan masalah yang telah dikemukakan di atas, maka 

tujuan dari penelitian ini adalah untuk mengetahui pengaruh variasi temperatur 

preheating pada pengelasan Shielded Metal Arc Welding (SMAW) terhadap 

kekuatan tarik plate carbon steel ASTM A283 Grade C. 

 

1.6 Manfaat Penelitian 

Dari penelitian ini diharapkan dapat memiliki manfaat bagi penulis,  

pendidikan dan masyarakat. Adapun manfaat yang diharapkan dalam penelitian 

ini sebagai berikut: 

1.6.1 Manfaat Bagi Penulis 

1. Untuk mengaplikasikan dan meningkatkan kemampuan akademis dalam 

mengembangkan dan menerapkan teori dan praktek yang telah diperoleh 

penulis selama mengikuti perkuliahan di program studi Pendidikan 

Teknik Mesin Universitas Sriwijaya. 

2. Untuk mendapatkan tambahan motivasi dalam dunia pendidikan setelah 

menyelesaikan penelitian. 
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1.6.2 Manfaat Bagi Pendidikan 

1. Untuk memberikan sumbungan ilmu pengetahuan di bidang konstruksi 

khususnya teknik pegelasan sehingga dapat meningkatkan kualitas hasil 

pengelasan di lapangan. 

2. Untuk memberikan tambahan informasi sebagai bahan pertimbangan atau 

literatur pada penelitian sejenisnya. 

 

1.6.3 Manfaat Bagi Masyarakat 

Dengan adanya penelitian ini diharapkan bermanfaat bagi masyarakat 

sebagai sarana informasi serta menambah pengetahuan  pengelasan tentang 

pengaruh variasi temperatur preheating pada pengelasan Shielded Metal Arc 

Welding (SMAW) terhadap kekuatan tarik baja karbon rendah.
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