UNIVERSITAS NEGERI PADANG

“Alam Takambang Jadi Guru”

SKRIPSI-MES1.61.8301

PENGARUH VARIASI MEDIA PENDINGIN AIR DAN OLI
TERHADAP KEKUATAN TARIK PADA PENGELASAN SMAW
(SHIELD METAL ARC WELDING) BAJA ST 37

Kelvin Rahmat Syah
NIM 16067047

Dosen Pembimbing
Drs. Nelvi Erizon, M.Pd.

PROGRAM STUDI PENDIDIKAN TEKNIK MESIN
Departemen Teknik Mesin
Fakultas Teknik

Padang
2023






ii



ABSTRAK

Kelvin Rahmat Syah, 2023. Pengaruh Variasi Media Pendingin Air dan Oli
terhadap Kekuatan Tarik pada Pengelasan
SMAW(Shield Metal Arc Welding) Baja St 37.

Pengelasan merupakan suatu pekerjaan yang sering digunakan pada sebuah
penyambungan pelat, pembangunan gedung pencakar langit, rel kereta api dan
lainnya. Salah satu jenis pengelasan yang digunakan dalam penelitian ini adalah
Shield Metal Arc Welding (SMAW). SMAW merupakanproses penyambunganlogam
dimana benda dan elektroda dilebur menggunakan energi panas. Perubahan sifat fisik
dan mekanis baja karbon setelah proses pengelasan perlu adanya perlakuan
pendinginan. Hal yang mempengaruhi kualitas hasil las baja karbon rendah las
SMAW adalah zat pendingin. Masih banyak tukang las yang tidak memedulikan
media pendingin yang digunakan, sehingga hasil las kurang masimal.

Penelitian ini dilaksanakan untuk mengetahui perbedaan hasil las SMAW dari
variasi media pendingin menggunakan kekuatan uji tarik. Dalam melaksanakan
penelitian ini menggunakan metode eksperimen. Metode ini menjelaskan hubungan
sebab akibat, sehingga metode eksperimen ini dianggap paling relevan untuk
mengetahui bagaimana Pengaruh Variasi Media Pendingin Air dan Oli terhadap
Kekuatan Tarik Pada Pengelasan SMAW (Shield Metal ARC Welding) Baja St 37.

Media pendingin yang digunakan dalam penelitian yaitu air, oli SAE 40.
Bahan yang digunakan baja karbon rendah St 37 yang berbentuk plat dengan
ketebalan 8mm digunakan sebagai sampel dalam penelitian ini. Kekuatan uji tarik
bertindak sebagai uji fisik untuk mengetahui pengaruh variasi media pendingin yang
digunakan. Nilai uji tarik tertinggi terdapat pada media pendingin oli SAE 40 yang
rata-rata kuat tarik maksimumnya adalah 407,53 N/mm?. Berdasarkan penelitian,
logam baja yang dilas dan kemudian didinginkan dengan cepat mengubah struktur
mikro dan meningkatkan kualitas karbonnya.

Kata Kunci : Las SMAW, Air ,0li, Uji Tarik, Baja St 37.
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BAB 1
PENDAHULUAN

A. Latar Belakang

Di zaman modern ini perkembangan teknologi bahan baku dan produksi
logam tidak dapat dipisahkan dari pemanfaatan teknologi pengelasan. Jadi bisa
dikatakan hampir tidak ada logam yang tidak dapat dilas atau digabungkan.
Berdasarkan defenisi dari Widharto (1996) adalah “Salah satu cara menyambung
benda padat dengan jalan mencairkannya melalui pemanasan”. Sedangkan
menurut Siswanto (2011) Pengelasan (welding) adalah teknik penyambungan
logam dengan cara mencairkan sebagian logam induk dan logam pengisi dengan
atau tanpa logam penambah dan menghasilkan logam kontinu.

Pengelasan biasanya merupakan suatu pekerjaan yang sering digunakan
pada sebuah penyambungan pelat, bidang industri, pengelasan pipa minyak,
kontruksi jembatan, pembangunan gedung pencakar langit, rel kereta api dan
lainnya. Mengenai pembagian jenis proses pengelasan, ada dua kategori utama
yang digunakan pada umumnya, yaitu Proses Pengelasan Lebur (Fusion
Welding) dan Proses Pengelasan Padat (Solid-State Welding). Pada proses
pengelasan lebur yang digunakan adalah panas yang berfungsi untuk meleburkan
permukaan yang akan disambung dimana pada sebagian kasus menggunakan
logam pengisi namun juga ada yang tanpa logam pengisi. Sedangkan proses
pengelasan padat pada proses penyambungannya adalah menggunakan panas dan

tekanan atau keduanya, namun pada proses tersebut



tidak terjadi peleburan logam dasar dan tidak ada proses penambahan logam
pengisi.

Jenis pengelasan ada lima yaitu: Shield Metal Arc Welding (SMAW),
Gas Metal Arc Welding (GMAW/MIG), Submerged Arc Welding (SAW),
Flux Core Welding (FCAW) dan Gas Tungsten Arc Welding
(GTAW/TIG).Arc

Shield Metal Arc Welding (SMAW) adalah sebuah proses
penyambungan logam yang menggunakan energi panas untuk mencairkan
benda kerja dan elektroda (bahan pengisi). Energi panas pada proses
pengelasan SMAW dihasilkan karena adanya lompatan ion (katoda dan
anoda) listrik yang terjadi pada ujung elektroda dan permukaan material.

Pada proses pengelasan SMAW jenis pelindung yang digunakan
adalah selaput flux yang terdapat pada elektroda. Flux pada elektroda SMAW
berfungsi untuk melindungi logam las yang mencair saat proses pengelasan
berlangsung. Flux ini akan menjadi slag ketika sudah padat. Las SMAW
digunakan hampir pada semua jenis pengelasan material dan berbagai jenis
sambungan pengelasan lainnya.

Pengelasan Shield Metal Arc Welding (SMAW) juga sering
digunakan untuk perbaikan dan pemeliharaan dari semua alat-alat yang
terbuat dari logam, baik sebagai proses penambalan retak-retak,
penyambungan sementara dan sebagainya. Faktor yang mempengaruhi
pengelasan adalah perencanaan dan prosedur pengelasan yang telah
ditetapkan agar kualitas hasil pengelasan lebih bagus dan lebih kuat.Proses

terjadinya pengelasan karena adanya kontak antara ujung elektroda dan



material dasar sehingga terjadi hubungan pendek dan saat terjadi hubungan
pendek tersebut juru las (welder) harus menarik elektroda sehingga terbentuk
busur listrik yaitu lompatan ion yang menimbulkan panas. Panas akan
mencairkan elektroda dan material dasar sehingga cairan elektroda dan cairan
material dasar akan menyatu membentuk logam lasan (weld metal).

Adanya perubahan sifat fisis dan mekanis pada baja karbon setelah
proses pengelasan, maka perlu adanya perlakuan pendinginan yang berbeda.
Hal ini bertujuan untuk menentukan struktur yang terbentuk sehingga
kekuatan tarik hasil pengelasan yang diperoleh dapat maksimal.Media
pendingin yang digunakan dalam penelitian ini adalah air dan oli.

Salah satu parameter yang menpengaruhi kualitas hasil pada proses
pengelasan baja karbon rendah dengan las SMAW adalah media pendingin.
Masih banyak welder yang tidak memperhatikan media pendingin yang
digunakan mengakibatkan hasil dari pengelasan tersebut banyak yang tidak
maksimal.Oleh karena itu diperlukan penelitian terhadap media pendingin
yang digunakansangat berpengaruh pada hasil pengelasan, sehingga
jikamedia pendingin yang digunakan tidak tepat maka akan dapat merubah
kekuatan tarik dan struktur material.

Setelah dilakukan pengelasan perlu dilakukannya pengujian terhadap
bahan.Akan tetapi sebagian besar welder sangat jarang sekali melakukan
analisis kekuatan mekanik seperti pengujian tarik terhadap benda
hasilpengelasan yang mereka lakukan, sehingga mereka tidak mengetahui

sejauh mana kualitas dan kekutatan las yang telah mereka lakukan.



Di penelitian ini menggunakan plat baja ST 37. Plat ini nantinya akan
melalui proses pengelasan, pendinginan dan dilakukan uji Tarik. Setelah
mekakuan proses tersebut maka kita bisa mengetahui media pendingin mana
yang bagus di gunakan dalam pengelasan. Plat baja ST 37 ini banyak
dipergunakan sebagai baja-baja plat atau sirip, bahan konstruksi bangunan,
untuk dibuat sebagai baut dan lain-lain.

Tujuan dari penelitian ini adalah untuk mengetahui perbedaan hasil las
dengan variasi media pendingin air dan oli terhadap kekuatan tarikpengelasan
baja karbon rendah.Proses pengelasan dilakukan pada baja karbon ST 37
dengan panjang keseluruhan panjang 260 mm, lebar 20 mm, tebal § mm
menggunakan media pendingin air dan oli, ketentuan besar kuat arus sama.
Berdasarkan latar belakang di atas maka peneliti tertarik untuk melakukan
penelitian dengan mengambil judul: “Pengaruh Variasi Media Pendingin
Air dan Oli terhadap Kekuatan Tarik pada Pengelasan SMAW (Shield
Metal Arc Welding) Baja St 37”.

Identifikasi Masalah

Berdasarkan latar belakang di atas maka dapat diidentifikasikan

masalah yang ada yaitu sebagai berikut:

1. Banyak welder yang tidak megetahui pengaruh media pendingin yang
digunakan sehingga hasil pengelasan tidak maksimal.

2. Sebagian besar welder jarang sekali melakukan analisis kekuatan mekanik
seperti pengujian tarik terhadap benda hasil pengelasan yang dilakukan
sehingga tidak mengetahui kualitas dari hasil pengelasan yang dilakukan.

3. Media pendingin yang digunakan welder juga berpengaruh pada hasil



pengelasan sehingga apabila media pendingin yang digunakan tidak sesuai
maka dapat mempengaruhi kekuatan tarik pada sambungan las.
C. Batasan Masalah
Berdasarkan identifikasi masalah di atas, maka agar pembahasan dalam
penelitian ini lebih terfokus, maka penulis membatasi masalah yang akan
diteliti adalah sebagai berikut :

1. Variasi media pendingin yang digunakan dalam penelitian ini air dan oli.

2. Bahan yang digunakan dalam penelitian ini Baja ST 37 yang merupakan
baja karbon rendah.

3. Sambungan las yang digunakan dalam penelitian ini adalah sambungan
kampuh V dengan posisi 1G (bawah tangan).

4. Pengelasan yang digunakan dalam penelitian ini, yaitu pengelasan SMAW
(Shield Metal Arc Welding).

5. Pengujian untuk mengetahui perubahan sifat mekanik dalam penelitian ini
menggunakan pengujian tarik.

D. Rumusan Masalah
Berdasarkan batasan masalah diatas, maka permasalahan yang diteliti
dalam penelitian ini adalah sebagai berikut:

1. Bagaimana pengaruh variasi media pendingin air dan oli terhadap
kekuatan tarik baja ST 37 pada pengelasan SMAW (Shield Metal Arc
Welding)?

2. Manakah media pendingin yang lebih baik terhadap kekuatan tarik baja

karbon rendah ST 37 yang sudah mendapat pengelasan SMAW?



E. Tujuan Penelitian
Berdasarkan rumusan masalah di atas, maka tujuan penelitian ini

adalah sebagai berikut:

1. Untuk mengetahui pengaruh variasi media pendingin air dan oli terhadap
kekuatan tarik baja ST 37 setelah dilakukan pengelasan SMAW.

2. Untuk mengetahui hasil dari variasi media pendingin terhadap
kekuatantarik baja karbon rendah ST 37 setelah dilakukan pengelasan
SMAW.

F. Manfaat Penelitian

Hasil penelitian ini diharapkan dapat bermanfaat:

1. Sebagai informasi bagi para welder tentang variasi media pendingin untuk
pengelasan baja ST 37.

2. Sebagai literatur bagi penelitian yang sejenisnya dalam rangka
pengembangan teknologi khususnya bidang pengelasan.

3. Sebagai informasi penting guna meningkatkan pengetahuan bagi peneliti

dalam bidang pengujian bahan, pengelasan dan bahan teknik.



