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PENGARUH QUENCHING TERHADAP SAMBUNGAN LAS SHIELD
METAL ARC WELDING (SMAW)

Oleh :
Hoirul Umam
Nim : 06121181520075
Program Studi Pendidikan Teknik Mesin

Abstrak

Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui pengaruh quenching terhadap
sambungan las SMAW dan mengetahui media guenching mana yang memberi
kekerasan terbaik. Dengan suhu pembakaran mencapai suhu austenit alau dikisar
760° C menggunakan media gquenching air, air garam, dan oli. Penelitian
dilaksanakan pada bulan april 2019 dengan menggunakan mesin uji kekerasan
rockwell dengan satan Hardness Rockwell Cone (1IRC). Hasil pengujian diketahui
" pengelasan arus 80 A mengalami peningkatan kekerasan yang awalnya sebelum
diquenching dengan air sebesar 34,2 HRC meningkat setelah dilakukan perlakuan
quenching yaitu sebesar 38,8 HRC dengan air, 37,5 HRC dengan air garam, dan
36,2 HRC dengan oli. Begitupun pada pengelasan arus 100 A yang awalnya
sebelum diguenching sebesar 35.6 HRC meningkat setelah diguenching sebesar
37,5 HRC dengan air, 38,5 HRC dengan air garam, dan 37 HRC dengan oli. Dari
data dilihat bahwa terjadi perubahan kekerasan pada sambungan las dari sebelum
dan setelah diguenching Sedangkan media guenching terbaik adalah media air
garam.

Kata kunci: Pengaruh. Quenching, Kekerasan
Pembimbing 1, 7/ Pembimbing 2,

arlin, M.Pd ’X{rs. H. Darlius, M.M. M.Pd.

NIP . 196408011991021001 NIP. 195703231986031001
Mengetahui,

Ketua Program Studi Pendidikan Teknik Mesin

NIP. 196408011991021001



BAB |

PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Dewasa ini kemajuan teknologi semakin pesat, terbukti dengan adanya
penemuan-penemuan baru dalam berbagai bidang. Termasuk juga pada bidang
teknologi kontruksi karena kontruksi tidak terlepas dari kehidupan manusia. Salah
satu hal terpenting dalam dunia kontruksi adalah bahan yang digunakan berupa
baja. Penggunaan baja yang sangat masif dalam dunia kontruksi menjadikan baja
jadi sebagai salah satu bahan yang paling banyak berada dikehidupan sehari-hari.
Terbukti pada tahun 2018 saja konsumsi baja yang baerasal dari impor berkisar 14,2
juta ton, dan diperkirakan akan meningkat sebesar 55% (economy.okezone.com).

Baja merupakan paduan unsur Fe dan C,dengan kandungan karbon kurang
dari 2%. Terdapat ribuan jenis baja yang tersedia di pasar, dimana terdapat
komposisi kimia dan proses perlakuan panasnya. Sesuai dengan klasifikasi paduan
ferronya baja dapat dibagi menjadi 3, yaitu baja karbon rendah, baja karbon sedang,
dan baja karbon tinggi (Sofian,2010: 52).

Dibandingkan dengan baja jenis lain baja karbon rendah merupakan yang
diproduksi dalam jumlah terbesar. Kadar karbon baja ini kurang dari 0,25%, serta
struktur mikronya terdiri atas ferit dan perlit, sehingga bersifat lunak, tetapi
memiliki keuletan dan ketangguhan yang sangat baik. Selain itu baja karbon rendah
juga bisa mengalami proses pemesinan maupun pengelasan. (Sofian,2010: 53).
Untuk membuat sebuah kontruksi maka dilakukan suatu perangkaian bahan yang
mana bahan akan disambung — sambung hingga terbentuklah suatu kontruksi, salah
satu teknik penyambungan ialah dengan cara pengelasan. Dengan pengelasan baja
dapat tersambung dengan baik.

Pengelasan merupakan metode menyambung dua buah benda dengan cara
memanaskan benda sampai cair. Pada bagian yang mengalami penyatuan atau

tersambung, terjadi fenomena yang disebut siklus termal dengan cepat dan secara



metalurgi terjadi perubahan yang unik, deformasi dan tegangan termal. Dngan
demikian kekuatan padal lasan akan terpengaruh dan terjadi cacat las dan lain — lain
dan secara umum dapat mempengaruhi struktur kontruksi pada sambungan bahan
yang dilas (daryanto,2013: 91).. Nasrul (2016) menyatakan pada proses pengelasan
terjadi lonjakan tegangan yang sangat besar yang menyebabkan menurunnya
kekuatan dan terjadi cacat pada pengelasan hal tersebut karena berubahnya struktur
mikro pada bahan dan juga dapat membuat retak didaerah pengelasan. Pada saat
pengelasan terjadilah proses normalizing karena pada saat pengelasan terjadi
peleburan baja dengan suhu yang tinggi dan suhu diturunkan dengan mengunakan
udara normal.

Karokaro (2001) menyatakan Normalizing adalah proses pemanasan baja
kedaerah austenite sehingga diperoleh struktur mikro austenite, dan selanjutnya
didinginkan di udara normal hingga temperatur kamar. Dengan demikian struktur
dalam material telah berubah akibat perlakuan mekanik (pembebanan), ataupun
karena bekerja pada temperatur tinggi atau rendah dikembalikan ke struktur yang
normal lewat proses normalizing. Normalizing sama dengan proses anil (anealing)
(Hadi,2016 : 172) dimana proses ini bisa menghilangkan tegangan sisa pada baja,
meningkatkan kelunakan ,keuletan ,ketangguhan dan atau menghasilkan struktur
mikro tertentu (Hadi,2016 : 167). Salah satu cara mengubah struktur mikro pada

benda adala dengan melakukan perlakuan panas.

Perlakuan panas atau Heat Treatment merupakan suatu metode menaikan
keliatan, menghilangkan tagangan internal (internal stress), menghaluskan butir
kristal dan meningkatkan kekerasan atau tegangan tarik logam. Adapun beberapa
faktor yang mempengaruhi proses perlakuan panas, yakni suhu yang dipakai, waktu
pemanasan yang diperlukankan saat suhu memanaskan, laju pendingina serta laju
atmosfe r. Perlakuan panas merupakan kombinasi antara proses pemanasan dan
pendinginan dari suatu logam atau paduannya dalam keadaan padat untuk
memndapatkan sifat — sifat tertentu (Jordi,2017). Perlakuan panas terbagi menjadi
dua macam yaitu Hardening dan softening. Untuk meningkatkan kekerasan pada

baja dilakukanlah proses hardening.



Pengerasan (hardening) untuk baja dilakukan deangan cara mengubah
struktur mikro austenit menjadi marstensit dengan cara pemanasan baja, penahanan,
danpendinginan cepat kesuatu media pendingin. Media pendingin bisa berupa air,
oli, atau udara. Sifat optimum dari baja yang dapat di-quenched,dan kemudian
ditemper hanya jika selama selama pendinginan spesimen telah diubah
kekandungan martensit yang teinggi, pembentukan perlit dan/atau bainit berakibat
ke selain kombinasi sifat — sifat mekanik terbaik. Selama pendinginan cepat tidak
mungkin lajunya seragam, pada permukaan selalu cepat dingin dari lebih pada
bagian dalamnya. Oleh karena itu, austenit bertransformasi dalam rentang
temperaturnya, hasilnya berkemungkinan bervariasi sifat dan struktur mikronya
dengan posisi dalam spesimen (Hadi, 2016: 175).

Quenching adalah proses pengerjaan logam dengan pendinginan secara
cepat. Sehingga melalui quenching akan mencegah adanya proses yang dapat
terjadi pada pendinginan lambat seperti pertumbuhan butir. Secara umum,
guenching akan menyebabkan menurunnya ukuran butir dan dapat meningkatkan
nilai kekerasan pada suatu paduan logam. Laju quenching tergantung pada beberapa
faktor yaitu medium, panas spesifik, panas pada penguapan, konduktifitas termal
medium, viskositas, dan agritasi (aliran media pendingin). Quencing merupakan
salah satu dari beberapa proses perlakuan panas digunakan untuk menambah
kekuatan dan kekerasan baja dengan cara memanaskan logam tersebut pada
temperatur austenit, biasanya antara 800° - 870°C, kemudian didinginkan secara
cepat pada media pendingin untuk mendapatkan struktur martensit. Pada baja — baja
jenis tertentu, terdapat titik — titik laju pendinginan Kritis yang dapat menghasilkan
kekerasan maksimal dari transformasi struktur austenite pada suhu tinggi menjadi
struktur martensit tanpa terjadi pembentukan struktur perlit atau bainit (Suprayogi,
2017).

Dengan adanya proses normalizing setelah proses pengelasan akan menyebabkan
pelunakan pada benda sehingga membuat benda terkhusus pada daerah haznya menjadi
lebih lemah. Dengan terjadinya peristiwa tersebut tentunya berpengaruh terhadap kualitas
kontruksi yang mana bila kontruksi lemah kekuatan kontruksi pun akan berkurang.

Sedangkan struktur sebuah kontruksi hendaklah kokoh agar dapat menahan beban yang



diterima dari baik dari beban kontrusi itu sendiri maupun dari luar. Untuk itu diperlukan
proses pengerasan agar struktrur bendak kembali mengeras dan lebuh kokoh menahan
beban yang ada.

Uji bahan untuk menentukan sifat — sifat bahan berdasarkan fenomena
pembebanan dalam penggunaannya. Adapaun salah satu dari pengujian bahan
adalah pengujian kekerasan rockwell. Pengujian rockwell adalah pengujian yang
mengukur kedalaman identasinya yang langsung diidentifikasi dengan suatu skala
yang telah dikalibrasi (Hadi, 2016: 175).

Dari masalah yang telah tertera diatas peneliti menduga bahwa dengan
pelakukan proses pengelasan pada jenis baja karbon rendah lalu dilakukan
Quenching dapat berpangaruh terhadap kekerasan dan bahkan dapat menambah

kwalitas kekerasan pada spesimen.

Berdasarkan urian diatas, maka penulis tertarik untuk melakukan penelitian
dengan judul “Pengaruh Quenching terhadap Sambungan Las Shielded Metal
Arc Welding (SMAW)”. Peneliti berharap dengan dilaksanakan penelitian ini
dapat menjadi bahan referensi dan akan bermanfaat bagi mahasiswa khususnya
mahasiswa Pendidikan Teknik Mesin Fakultas Keguruan dan llmu Pendidikan

Universitas Sriwijaya.

1.2 Rumusan Masalah
Yang menjadi masalah dalam penelitian ini adalah :
1. Apakah ada pengaruh quenching terhadap kekerasan baja karbon rendah yang
dilas SMAW ?
2. Media quenching mana yang paling baik digunakan untuk sambungan las pada

baja karbon rendah ?

1.3 Batasan Masalah

Penelitian ini dibatasi pada beberapa hal yaitu :



1. Pengaruh yang dimaksud adalah membedakan antara hasil kekerasan dan
sesudah diquenching pada baja karbon rendah yang dilas SMAW.

Baja yang digunakan adalah baja karbon rendah.

Jenis BKR yang dipakai adalah ST 37

Proses pengelasan menggunakan las SMAW.

Metode penyambungan menggunakan metode kampuh V.

Proses Quenching dilakukan dengan cara dibakar dulu di tungku

Media Quenching menggunakan air, air garam, dan oli.

Pengujian dilakukan pada uji kekerasan.
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Uji kekerasan menggunakan mesin uji kekerasan Rockwell.
10. Arus yang digunakan adalah arus 80 A dan 100 A.
11. Elektroda yang digunakan adalah elektroda LB 52 dengan diameter 3,2 mm.

1.4 Tujuan penelitian

Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui seberapa besar perbedaan
kekerasan antara sambungan las SMAW pada baja karbon rendah tanpa proses
perlakuan quenching dengan sambungan las SMAW pada baja karbon rendah yang

diberi perlakuan quenching.

1.5  Manfaat Penelitian :
Adapun manfaat yang diharapkan dari penelitian ini adalah :
1. Sebagai literatur pada penelitian yang sejenisnya dalam rangka
pengembangan teknologi khususnya bidang pengelasan
2. Sebagai informasi penting guna meningkatkan pengetahuan bagi peneliti
dalam bidang pengujian bahan, pengelasan dan perlakuan panas.
3. Sebagai informasi bagi juru las untuk meningkatkan kualitas hasil

4. pengelasan.
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