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RINGKASAN

ANALISIS KEKUATAN SAMBUNGAN LAS SMAW (SHIELDED METAL
ARC WELLDING) BAJA KARBON RENDAH DENGAN VARIASI ARUS
YANG BERBEDA

Karya tulis ilmiah berupa Skripsi, 28 Juli 2022

Amrul Akbar;
Dibimbing oleh Amir Arifin, S.T., M.Eng., Ph.D

Strength Analysis Of Welded Smaw (Shielded Metal Arc Wellding) Joints Of
Low Carbon Steel With Different Current Variations

XIX + 58 halaman, 6 tabel, 36 gambar

Pengelasan SMAW atau las busur baja berpelindung adalah bentuk pengelasan
bertenaga listrik dengan elektroda berselaput. Penggunaan baja karbon rendah
banyak digunakan karena baja karbon rendah memiliki keuletan yang tinggi dan
mudah dikerjakan, tetapi memiliki kekerasan yang rendah dan tidak tahan aus.
Tujuan dari penelitian ini adalah bertujuan untuk melihat kekuatan dari
sambungan lasan, dengan tiga spesimen pengujian serta arus yang bervariasi
110, 120, dan 130 amper. Metode yang digunakan dalam penelitian ini yaitu
metode eksperimental dengan membuat perangkat uji untuk pengambilan data.
Pengambilan data dilakukan dengan melakukan uji Tarik, uji kekerasan dengan
metode Rockwell dan pengamatan struktur makro. Hasil dari penelitian ini yaiyu
uji tarik specimen pertama 110 amper untuk perhitungan kekuatan tarik nya
didapatkan nilai sebesar 362,1606 MPa, untuk batas luluh nya dapat nilai
232,7084 MPa, tegangan putusnya dapat nilai 98,3838 MPa dan untuk
keuletannya dapat nilai -0,0318 %. Dan untuk specimen kedua 120 amper
kekuatan tariknya meningkat dapat nilai 522,4619 MPa, untuk batas luluhnya
jugs meningkat dapat nilai 379,0407 MPa, tegangan putusnya dapat nilai
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354,0458 MPa juga meningkat dan untuk keuletannya juga meningkat dapat
nilai -0,1033 % MPa, sedangkan specimen tiga dengan arus 130 amper dari
perhitungan kekuatan tarik nilai yang didapat ialah 363,5360 MPa, untuk batas
luluhnya dengaan nilai 306,9862 MPa, tegangan putusnya dpat nilai 99,3664
MPa dan untuk keuletannya didapatkan nilai -0,035 %. pengujian kekerasan
sepuluh titik dari tiga baris pengujian dengan rata — rata untuk baris pertama
dengan hasil 73,17 HRC dan untuk baris kedua dengan hasil turun menjadi 51,9
HRC berbeda dengan baris pertama , sedangkan baris ketiga malah menunjkan
kenaikan sedikit yaitu 52,05 HRC kenapa bisa hasil nya bisa beda padahal
specimen yang digunakan hanya satu, pebedaan hasil ini di karenakan

permukaan dari spesimen disebabkan karna adanya kotoran, korosi.

Kata Kunci : Pengelasan Smaw, Baja Karbon Rendah, Pengujian Tarik,
Pengujian Kekerasan, Pengamatan Struktur Makro.
Rujukan : 50 (1970-2022)



SUMMARY

STRENGTH ANALYSIS OF WELDED SMAW (SHIELDED METAL ARC
WELLDING) JOINTS OF LOW CARBON STEEL WITH DIFFERENT
CURRENT VARIATIONS

Scientific Writing in the form of a thesis, 28 Juli 2022

Amrul Akbar ;
Supervised of Amir Arifin, S.T., M.Eng., Ph.D

ANALISIS KEKUATAN SAMBUNGAN LAS SMAW (SHIELDED METAL
ARC WELLDING) BAJA KARBON RENDAH DENGAN VARIASI ARUS
YANG BERBEDA

XIX + 58 pages, 6 tables, 36 images

SMAW welding or shielded steel arc welding is an electrically powered form of
welding with webbed electrodes. The use of low carbon steel is widely used
because low carbon steel has high ductility and is easy to machine, but has low
hardness and is not wear-resistant. The purpose of this study was to look at the
strength of the weld joint, with three test specimens as well as currents varying
from 110, 120, and 130 amper. The method used in this study is an experimental
method by making a test device for data collection. Data collection is carried out
by conducting Tensile tests, hardness tests with the Rockwell method and
observations of macrostructures. The results of this study, namely the tensile test
of the first specimen of 110 ampers for the calculation of tensile strength,
obtained a value of 362.1606 MPa, for the yield limit it can be a value of
232.7084 MPa, the breaking voltage can be a value of 98.3838 MPa and for its
ductility it can be a value of -0.0318. And for the second specimen of 120 ampers
the tensile strength increases can be a value of 522.4619 MPa, for the yield limit

jugs increase can be a value of 379.0407 MPa, the breaking voltage can be a
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value of 354.0458 MPa also increases and for its ductility also increases can be
a value of -0.1033 % MPa, while specimen three with a current of 130 ampers
from the calculation of tensile strength the value obtained is 363.5360 MPa, for
the yield limit with a value of 306.9862 MPa, the breaking voltage can be a value
of 99.3664 MPa and for its ductility a value of -0.035% is obtained. testing the
hardness of ten points from the three lines of testing with an average for the first
row with a result of 73.17 HRC and for the second row with a result down to
51.9 HRC is different from the first row, while the third row even increased
slightly, namely 52.05 HRC why can the result be different even though the
specimen used is only one, the difference in this result is because the surface of

the specimen is caused by dirt, corrosion.
Keywords: Smaw Welding, Low Carbon Steel, Tensile Testing, Hardness

Testing, Macrostructure Observation.
Reference: 50 (1970-2022)
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BAB 1
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Untuk perogres dibidang kontruksi baja, maka perlu didukung adanya
teknologi yang rasional lagi mendukung serta peningkatan mutu konstruksi baja.
Bidang pabrik konstruksi baja ini lumayan berlimpah menggunakan prosedur
pematrian untuk menciptakan barang, yang tidak dapat dipisahkan dari proses
pengelasan. Meluasnya penggunaan metode pengelasan dengan pengelasan
karena biayanya yang rendah, pengerjaan yang relatif cepat, bobot yang ringan,
dan bentuk struktur yang lebih beragam.

Pengelasan adalah sistem penyambungan metal yang setidaknya banyak
peranan saat ini karena banyak keunggulannya seperti kepraktisan, keandalan,
efisiensi, dan ekonomi.

Baja arang ringan (low carbon steel) sering diucap sebagai baja ringkas
(mild steel), yang lebih lunak, relatif lebih lemah tetapi lebih ulet, atau
menyimpan muatan karbon minim dari 0,3%. Baja arang banyak digunakan
dalam baja struktural, rangka kendaraan, mur, baut, pipa, wadah minyak, dll.
mungkin kemampuan mesinnya begitu baik bagian kegigihan, kemampuan
bentuk, kemampuan bentuk, dan kemampuan mesin. Dalam keadaan ini, baja
arang bisa digabungkan dengan sangat baik melalui tahapan penyolderan.

Materi yang dibuat pada pemeriksaan ini yakni baja arang ringan yang
disambung dengan menggunakan proses SMAW. Proses penyolderan busur
logam terlindung (SMAW) adalah metode yang baik untuk material yang
digunakan karena dapat menghasilkan zona terpengaruh panas (HAZ) yang
cukup sempit. Pengelasan busur logam terlindung (SMAW) banyak digunakan
dalam industri kimia dan mesin konstruksi. Pengelasan menggunakan proses
SMAW dapat menghasilkan lasan bermutu keras dengan karakter ahli mesin lagi

wujud yang sangat apik serta anggaran kelengkapan yang minim.



Penyetingan arus pengelasan yang kuat akan mengakibatkani hasil output
pengelasan, apabila aliran yang dipakai kelewatan rendah bakal suliit memulai
busur, demikian juga dengan aliran yang tinggi, elektroda akan cepat memproses
pelelehan serta serta melebarkan permukaan las, memperdalam penetrasi,
mengurangi kekuatan tariknya, serta mempertinggi kerentanan las.

Dalam penelitan ini parameter arus yang digunakan untuk penyambungan
material baja karbon rendah adalah 110 A, 120 A dan 130 A beserta
menggunakan elektroda Filler Metal RD 260 Nikko Steel 2,6 mm. Berdasarkan
pemaparan diatas, peneliti bermaksud melakukan penelitian yang berjudul,
Analisis Kekuatan Sambungan Las SMAW (Shielded Metal Arc Welding)
Baja Karbon Rendah dengan Variasi Arus yang Berbeda.

1.2 Rumusan Masalah

Berlandaskan konteks paparan di atas, pengkajian ini memiliki ringkasan
kasus yang perlu dipecahkan. Lalu bagaimana hasil uji sambung pada las smaw
Shield Metal Arc Welding dari material baja karbon rendah (uji tarik, uji

kekerasan, dan pengamatan strukturr makro nya) dengan arus yang bervaiasi?

1.3 Batasan Masalah

Karena masalah ini memiliki banyak perkembangan, kita membutuhkan
batasan masalah. Keterbatasan pertanyaan penelitian ini adalah:
1. Spesimen yang digunakan baja arang ringan.

2. Proses pematrian yang dibubuhkan ialah SMAW (Shield Metal Arc
Wilding).
3. Filler metal yang diterapkan yaitu RD 260.
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4. Jenis kampuh yang dibuat penelaah yakni | I, memakai aliran 110
Amper, 120 Amper, dan 130 Amper.

5. Pemeriksaan yang berlaku adalah percobaan tarik, uji kekerasan,
danpercobaan pengamatan sturktur makro.

1.4  Tujuan Penelitian

Adapun misi utama atas pengkajian ini ialah :

1. Memperoleh nilai dan grafik dari percobaan tarik sambungan las SMAW
menggunakan baja karbon rendah menggunakan perbedaan aliran yang
berbeda.

2. Dapatkan nilai uji kekerasan dan grafik untuk tambahan las atas
pengelasan SMAW menggunakan baja arang ringan.

3. Memahami Struktur Makro Sambungan Las Proses Pengelasan SMAW
Menggunakan Baja Karbon Rendah.

1.5 Manfaat Penelitian

Manfaat yang didapatkan dari penelitian adalah sebagai berikut:
1. Buat peneliti, hal ini bisa digunakan seperti modal pengkajian pada suatu

kasus yang dihadapi di dunia nyata.

2. Bias menyampaikan penjelasan yang brmakna yang berkaitan tentang
hasil pengelasan SMAW pada material baja karbon rendah.
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1.6 Metode Penelitian

Tentang hal metode penelitian yang dipakai sama penulis buat mencapai
tujuan agar penelitian ini berjalan antara lain :

1.  Study Literatur yaitu buat menambah wawasan akan baiknya dipelukan
studi literature seperti melihat, membaca buku buku yang berkenaan
dengan yang akan diteliti yaitu buku buku yang membahahas pengelasan
serta pengujian tarik, kekerasan dan pengamatan makro, alias karya
objektif yang berkenaan dengan sedang dituju..

2. Berdiskusi dengan dosen pembimbing.

3. Data observasi mencari dan mengetahui data tentang pengelasan dan
benda kerja dapat diamati langsung dilapangan, dengan menggunakan
internet.

4.  Analisa data, menganalisa data output pengujian menggnakan buku — buku
pedoman.

5. Membuat kesimpulan,tahap akhir dpat mengambil kesimpulan dari proses,

hasil dan analisa tersebut.
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