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Pengaruh Variasi Arus Listrik dan Pola Gerakkan Elektroda Terhadap Uji
Tarik Material St 37 Pada Penyambungan Las SMAW

Oleh:
Alvi Hasanah
NIM. 06121281722044
Pembimbing : (1) Drs. Harlin, M.Pd.
(2) Dewi Puspita Sari, S.Pd., M.Pd.
Program Studi Pendidikan Teknik Mesin

ABSTRAK

Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui pengaruh dari variasi arus listrik dan pola
gerakkan elektroda terhadap uji tarik dari baja St 37 pada las SMAW. Pada
penelitian ini arus listrik yang digunakan adalah 80 A dan 100 A dengan pola zig-
zag dan melingkar. Terdapat empat spesimen pada penelitian ini, spesimen | dengan
arus 80 A pola zig-zag, spesimen Il arus 80 A pola melingkar, spesimen Il arus
100 A pola zig-zag, dan spesimen IV arus 100 A pola melingkar. Metode yang
digunakan pada penelitian ini adalah metode eksperimen. Spesimen yang sudah
dilas dengan arus dan pola yang berbeda-beda tersebut kemudian diuji kekuatannya
dengan pengujian tarik. Data spesimen penelitian yang diperoleh dari pengujian
tarik tersebut kemudian diolah dan dianalisis. Hasil dari penelitian adalah nilai
tegangan tarik terbesar 400,801 MPa (Spesimen V), nilai tegangan tarik terkecil
322,72 MPa (spesimen 1). Tegangan luluh terbesar 191,291 MPa (spesimen V),
tegangan luluh terkecil 130,13 MPa (spesimen I). Tegangan patah terbesar 400,801
MPa (spesimen V), tegangan patah terkecil 294,961 MPa (spesimen Il). Regangan
terkecil 5% (spesimen 1), regangan terbesar 22% (Spesimen 1V). Tejadi
peningkatan nilai tegangan tarik, dan regangan pada penelitian, dimana spesimen |
mempunyai nilai hasil pengujian terkecil dan nilai tersebut terus naik sampai
spesimen IV dengan nilai hasil pengujian terbesar.

Kata Kunci: Pengelasan SMAW, Uji Tarik, Arus Listrik, Pola Gerakkan Elektroda
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The Effect of Variations Current Strength and Electrode Movement Pattern on
Tensile Strength of Material ST 37 on SMAW Welding

Created by:
Alvi Hasanah
NIM: 06121281722044
Supervisors: (1) Drs. Harlin, M.Pd.
(2) Dewi Puspita Sari, S.Pd., M.Pd.
Mechanical Engineering Education Study Program

This study aims to determine the effect of variations in electric current and
electrode movement pattern on the tensile test of St 37 steel in SMAW welding. In
this study, the electric currents used were 80 A and 100 A with a zigzag and circular
pattern. There were four specimens in this study, specimen | with a current of 80 A
in a zigzag pattern, specimen Il with a current of 80 A in a circular pattern,
specimen Il with a current of 100 A in a zigzag pattern, and specimen 1V with a
current of 100 A in a circular pattern. The method used in this research is the
experimental method. The specimens that have been welded with different currents
and patterns are then tested for strength by tensile testing. The research specimen
data obtained from the tensile test were then processed and analyzed. The results
of the research are the largest tensile stress value is 400,801 MPa (Specimen 1V),
the smallest tensile stress value is 322.72 MPa (Specimen 1). The largest yield stress
is 191.291 MPa (specimen 1V), the smallest yield stress is 130.13 MPa (specimen
I). The largest fracture stress is 400,801 MPa (specimen 1V), the smallest fracture
stress is 294.961 MPa (specimen II). The smallest strain is 5% (Specimen 1), the
largest strain is 22% (Specimen V). There was an increase in the value of tensile
stress and strain in the study, where specimen | had the smallest test result value
and the value continued to increase until specimen IV with the largest test result
value.

Keywords: SMAW Welding, Tensile Test, Electric Current, Electrode Movement
Pattern
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PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Salah satu penelitian yang diperlukan pada masa kini, dimana konstruksi
berkembang dengan pesat yakni penelitian mengenail pengelasan, terutama
pengelasan SMAW yang merupakan pengelasan yang paling sering digunakan.
Dan juga penelitian pengujian bahan, dimana semua kegiatan konstruksi tidak
terlepas dari material bahan, dan orang-orang semakin mencari bahan yang

kuat dan juga tahan lama untuk digunakan dalam sebuah kontruksi.

Shield Metal Arc Welding (SMAW) adalah teknik pengelasan yang
memakai arus listrik dengan cara membentuk busur arus las dan elektroda
berselaput (Sukaini, 2013:1). Las SMAW merupakan las paling banyak Kita
temui di masyarakat. Hal ini disebabkan oleh karena las SMAW merupakan
jenis las yang mudah dilakukan, nilai kekuatan sambungannya kuat, dan
perlengkapan, alat, & juga bahannya mudah dicari juga harganya ekonomis.
Pada penelitian ini akan dilakukan penyambungan St 37 dengan las SMAW

menggunakan kampuh 1.

Sambungan las SMAW tersebut akan diuji kekuatannya dengan
menggunakan pengujian tarik. Uji tarik sendiri dilakukan untuk mengetahui
sifat mekanik yang terdapat di logam yaitu elastisitas dan kekuatan dari logam
tersebut. Pada pengujian tarik diperoleh data nilai kekuatan tarik, batas luluh,
perpanjangan, serta modulus elastisitas. Hasil yang didapat dari pengujian tarik
sangat penting dalam bidang rekayasa teknik dan juga desain produksi
dikarenakan menghasilkan data dari kekuatan material. Uji tarik dipergunakan
untuk mengukur ketahanan suatu material terhadap gaya statis yang diberikan
secara lambat. Uji tarik yang dilakukan pada penelitian ini menggunakan
standar JIS dengan mesin uji tarik Torsee Universal Testing Machine Type
RAT-30P dengan beban 6000 kgf (A+B), dan sampe ujinya mengacu pada JIS
Z 2201 (Nukman, 2013 : 7-9).
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Untuk logam yang menjadi spesimen penelitiannya, penulis tertarik
menggunakan baja st 37. Baja St 37 tergolong baja karbon rendah, dimana baja
karbon rendah merupakan jenis baja yang banyak digunakan sebagai bahan
konstruksi dalam berbagai bidang industri sebagai rangka konstruksi dan sering
digunakan untuk pembelajaran pengelasan SMAW karena harganya lebih
ekonomis dan tidak sulit menemukannya di pasaran (Sofyan, 2019: 53). Baja
st 37 yang digunakan berbentuk silinder dengan diameter 20 mm yang
kemudian akan dipotong menjadi dua bagian kemudian disambungkan kembali

menggunakan las SMAW.

Menurut Sonawan dan Suratman (2006: 31), kualitas hasil pengelasan
dipengaruhi oleh heat input atau energi panas yang dipengaruhi oleh 3 variabel
yakni arus las, tegangan las, dan kecepatan pengelasan . Penulis akan menguji
kekuatan tarik sambungan las SMAW tersebut dengan berbagai variasi arus
listrik. Semakin tinggi arus listrik maka semakin tinggi pula suhu selama proses
pengelasan. Dengan meningkatnya suhu saat proses pengelasan maka terjadi
proses hardening (pengerasan) sehingga tingkat kekerasan material akan
bertambah.

Arus las dapat mempengaruhi dilusi/pencampuran, makin besar arus las
yang digunakan akan makin besar pula dilusi yang terjadi. Hal itu
mengakibatkan semakin banyak logam induk yang mencair dan bercampur
dengan elektroda. Arus las yang besar dapat memperdalam penetrasi logam
logam las yang juga memperlebar HAZ, demikian pula sebaliknya. Pemakaian
arus las yang tinggi pula bisa memperlebar manik las/lembaran logam yang
mencair yang membentuk kampuh las (Sonawan & Suratman, 2006 : 32-33).

Pada penelitian sebelumnya, Widodo dan Lastono (2015) melakukan
penelitian pengaruh variasi arus listrik terhadap struktur mikro untuk
penyambungan las MIG dan didapatkan hasil untuk nilai kekerasan pada
daerah HAZ dan logam lasan mengalami peningkatan. Karena itu, penulis ingin
meneliti apakah daerah HAZ dan logam lasan juga mengalami peningkatan
kekuatan tarik pada pengelasan SMAW. Dalam penelitian ini penulis akan
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menggunakan 2 variasi arus pengelasan yakni 80 A dan 100 A dan
menggunakan elektroda E6013 pada arus DC+ (polaritas searah) dengan

diameter elektroda 2,6 mm dan 3,2 mm.

Pola gerakkan elektroda atau pengayunan pengelasan sering kali tidak
terlalu diperhatikan oleh tukang las. Padahal gerakkan elektroda juga
mempengaruhi hasil kekuatan lasnya. Pola gerakkan elektroda untuk
pengelasan biasanya sering menjadi pilihan pribadi dari tukang las, biasanya
mereka memilih gerakkan elektroda yang membuat mereka senyaman ataupun
serapih mungkin untuk pemilihan pola gerakkan elektroda (Qomari & dkk,
2015:2).

Ada banyak sekali pola gerakkan elektroda namun tujuannya sama, yakni
untuk menghasilkan deposit logam yang mempunyai permukaan yang rata dan
halus, dan juga untuk menghindari terjadinya takikan dan percampuran dengan
terak hasil pengelasan. Penting untuk diketahui bahwa dalam pola gerakkan
elektroda yakni menjaga agar sudut elektroda dan kecepatan elektroda tetap
atau stabil (Wiryosumarto & Okumura, 2000: 221).

Pola ayunan elektroda diperlukan untuk mengatur lebar jalur las yang
dikehendaki. Ayunan ke atas menghasilkan alur las yang kecil, sedangkan
ayunan bawah menghasilkan jalur las yang lebar. Penembusan las pada ayunan
ke atas lebih dangkal dari pada ayunan bawah. (Daryanto, 2012: 64-65). Pada
penelitian ini, penulis mengambil 2 pola gerakkan elektroda yang paling umum
digunakan oleh masyarakat, yakni pola gerakkan elektroda zig — zag, dan

spiral/melingkar.

Oleh sebab itu penulis ingin mengetahui pola gerakkan dan juga arus listrik
manakah yang mempunyai kekuatan tarik yang paling kuat pada
penyambungan pengelasan SMAW dengan melakukan penelitian yang lebih
mendalam, agar hasil dari penelitian ini bisa dijadikan referensi untk
masyarakat, dan juga untuk angkatan selanjutnya di Program Studi Pendidikan
Teknik Mesin.
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Berdasarkan latar belakang diatas memicu penulis tertarik untuk
mengambil penelitian dengan judul “Pengaruh Variasi Arus Listrik dan
Pola Gerakkan Elektroda Terhadap Uji Tarik Material St 37 Pada
Penyambungan Las SMAW”.

1.2 Identifikasi Masalah

Berdasarkan dari latar belakang tersebut dapat diidentifikasi masalah pada

penelitian ini yakni:

1. Arus listrik mempengaruhi suhu di daerah pengelasan yakni terjadinya
proses Hardening membuat material mengalami perubahan kekuatan
material termasuk kekuatan tariknya.

2. Setiap pola gerakkan elektroda mempunyai nilai kekuatan hasil las yang
berbeda.

1.3 Batasan Masalah

Berdasarkan latar belakang dan identifikasi masalah, tidak semua masalah
yang terjadi bisa dibahas, sehingga perlu dibatasi. Adapun batasan masalah

penelitian ini yaitu:

1. Arus listrik yang dimaksud adalah arus pengelasan dalam satuan Ampere
(Alamp).

2. Variasi arus listrik pengelasan yang digunakan adalah arus 80 A dan 100 A.

3. Elektoda yang digunakan yakni elektroda E6013 dengan diameter 2,6.

4. Variasi pola gerakkan yang digunakan yakni pola zig — zag, dan
spiral/melingkar.

5. Material yang digunakan dalam penelitian ini yaitu baja St 37.

1.4 Rumusan Masalah

Melihat dari latar belakang, maka didapatkan rumusan masalah yang akan

dibahas dalam penelitian ini yaitu : Apakah ada pengaruh variasi arus
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pengelasan dan variasi pola gerakkan elektroda terhadap kekuatan tarik
sambungan las SMAW pada material St 377

1.5 Tujuan Penelitian

Adapun tujuan penelitian ini adalah untuk mengetahui apakah ada pengaruh
perbedaan variasi arus listrik dan pola gerakkan elektroda terhadap uji tarik material

st 37 pada penyambungan las SMAW.

1.6 Manfaat Penelitian

1. Secara Teoritis
a. Penelitian ini diharapkan bisa dijadikan acuan dan pembelajaran yang
berkaitan dengan pengelasan SMAW khususnya arus dan pola gerakkan
elektroda pada pengelasan SMAW, dan juga pada pengujian bahan pada
uji tarik.
b. Hasil penelitian ini bisa menjadi referensi dan bermanfaat untuk peneliti
selanjutnya.
2. Secara Praktis
a. Penelitian ini diharapkan bisa menjadi acuan pada saat praktikum
pengelasan dan pengujian bahan mengenai nilai kekuatan tarik dengan
variasi arus listrik dan pola gerakkan pada penyambungan las SMAW.
b. Untuk peneliti, sebagai pengetahuan baru yang penting yang dapat

menginspirasi peneliti lain dan mengembangkannya lebih jauh lagi.
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