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ABSTRAK

Shandika Chandra,2023. Pengaruh Variasi Kuat Arus Terhadap
Kekuatan Bending Pada pengelasan Plat A36 Menggunakan Las SMAW
(Shielded Metal Arc Welding). Tugas Akhir Fakultas Teknik Universitas
Negeri Padang

We can see the use of A36 plates in the construction sector in trellis
workshops, where these plates are often used as supports or support in making
balconies or canopies. However, sometimes workers do not understand how
strong the plate is after being treated with welding. Therefore, this research
examines the effect of variations in current strength on bending strength. The
bending test was carried out using the ASTM E190-14 test standard, the results
of this test were that at a current of 80A the bending strength value was 161.173
N/ [mm]) 72. Current 100A with a value of 229.851 N/ [mm] 2. Current
120A with a value of 270.374 N/ [mm]) ~2. And a current of 140A with a

value of 374.839 N/ [mm) ~2. The test object with a current strength of
140A is the testobject that has the highest bending strength value.

Keywords: A36 plate, welding, current strength, bending strength, ASTM
E190-14

Penggunaan pelat A36 pada bidang kontruksi dapat kita lihat pada
usaha bengkel teralis, dimana pelat ini sering digunakan sebagai penyangga
atau penopang dalam pembuatan balkon ataupun kanopi. Namun terkadang
para pekerja tidak memahami bagaimana kekuatan dari pelat tersebut setelah
diberi perlakuan pengelasan. Oleh karena itu penelitian ini mengkaji tentang
pengaruh variasi kuat arus terhadap kekuatan bending. pengujian bending
dilakukan dengan standar pengujian ASTM E190-14, hasil dari pengujian ini
adalah pada arus 80A nilai kuat lengkung adalah 161,173 N/mm?. Arus 100A
dengan nilai 229,851 N/mma2. Arus 120A dengan nilai 270,374 N/mm?2. Dan
arus 140A dengan nilai 374,839 N/mm?. Benda uji dengan pengaruh kuat arus
140A adalah benda uji yang memiliki nilai kuat lengkung tertinggi.

Kata Kunci : plat A36, pengelasan, kuat arus, kekuatan bending, ASTM
E190-14
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BAB I

PENDAHULUAN

A. Latar belakang

Kemajuan teknologi pengelasan saat ini membantu menghasilkan
berbagai struktur dari yang sederhana hingga struktur yang kompleks dan
berat. Konstruksi nya juga beragam seperti konstruksi baja (perkapalan,
jembatan, saluran pipa dan flat) dan konstruksi mesin (rig dan bodi). Selain
aplikasi yang disebutkan di atas, pengelasan juga ditujukan untuk kebutuhan
tertentu, seperti mengisi lubang leleh, mengisi lapisan keras alat, menambah

volume peralatan yang aus.

Saat ini teknologi pengelasan sedang berkembang di dunia industri
dan di berbagai bengkel, mulai dari pembangkitan panas las, las sumber
listrik hingga las sumber panas gas. Salah satu teknik pengelasan yang
cukup maju saat ini adalah las busur listrik yang lebih dikenal dengan las
listrik atau SMAW (Shield Metal Arc Welding), yaitu pengelasan dengan
menggunakan logam yang dilapisi bahan tambahan dengan panas dari
listrik. busur Penggunaan energi panas untuk melelehkan logam diperoleh
dengan membakar elektroda pancaran busur listrik. Saat elektroda terbakar,
terjadi nyala api busur listrik, yang suhunya bisa mencapai 6000 °C.
Pengelasan adalah proses penyambungan dua atau lebih logam/paduan,
yang berlangsung dalam keadaan cair sehingga setelah beku, terbentuk

ikatan permanen melalui proses pengikatan kimiawi akibat penggunaan



energi panas.

Menurut American Welding Society (AWS), las adalah sambungan
metalurgi pada sambungan logam atau paduan yang diproses dalam keadaan
cair. Secara singkat dapat juga digambarkan bahwa proses las adalah
penyambungan dua batang logam atau lebih dengan menggunakan
sumber energi panas. Salah satu variabel yang mempengaruhi kualitas

logam hasilpenyambungan adalah sifat logam tersebut.

Pengelasan bukanlah tujuan utama dalam berbagai struktur
produksi, tetapi merupakan salah satu cara untuk mencapai produksi yang
optimal. Oleh karena itu, pada saat melakukan proses desain dan perakitan
harus diperhatikan kesesuaian sifat-sifat material yang akan dilas dengan
proses yang dilakukan, agar produk las identik dengan yang diharapkan.
Proses yang terlibat mencocokkan arus dengan jenis elektroda. Dalam
beberapa kasus atau praktek sering terjadi permasalahan yang berkaitan
dengan arus las, dimana pada arus listrik yang diberikan rendah, penyalaan
busur sulit dilakukan, sehingga menimbulkan busur listrik yang tidak stabil
dan mempengaruhi peralatan las yang tipis dan sedikit. Sebaliknya, jika arus
listrik lebih tinggi, kawat las lebih cepat meleleh dan menjadi bertekstur. las
yang lebih lebar dan penetrasi yang lebih dalam menghasilkan kekuatan
lentur yang lebih rendah dan peningkatan kegetasan las. Selain itu, ketika
arus listrik yang digunakan tinggi, butiran logam cair yang diangkut menjadi
lebih halus, sebaliknya, ketika arus listrik rendah, butirannya tumbubh.

Berdasarkan hal tersebut diatas, penelitian ini diharapkan dapat memberikan



arus yang sesuai untuk material yang akan dilas dengan ketebalan 10 mm

dengan groove 60 derajat.

Pengelasan dengan teknologi SMAW dikembangkan karena
beberapa alasan, antara lain: fleksibilitas penggunaan di lapangan dan di
bengkel mesin, harga mesin las yang cukup murah, dapat digunakan untuk
mengelas berbagai logam tergantung keberadaan elektrodanya. . Namun
memiliki kelemahan yaitu efisiensi yang rendah (65%), membutuhkan
keahlian operator, waktu pengelasan yang lama, menghasilkan produk slag

dan arus pengelasan yang terbatas sesuai dengan kapasitas elektroda.

Penerapan las pada industri konstruksi sangat luas, misalnya pada
pembuatan kapal, jembatan, rangka baja, alat berat, transportasi, pipa, dll.
Selain ahli las, kualitas sambungan las ditentukan oleh, misalnya pengaruh
arus, jenis, kecepatan las, jenis elektroda, dan bentuk sambungan. Faktor
kekuatan arus merupakan faktor terpenting yang mempengaruhi kualitas
sambungan las. Pemilihan parameter arus pengelasan yang tepat
mempengaruhi kekuatan logam dan perubahan sifat mekanik. Arus rendah
membuat busur menjadi sulit dan tidak stabil, menghasilkan kekakuan las
yang tidak rata dan penetrasi yang lebih sedikit. Sebaliknya, jika arus terlalu
tinggi, elektroda meleleh terlalu cepat dan mengarah ke permukaan las yang

lebih luas dan penetrasi yang lebih dalam.

Faktor lain seperti pemilihan bahan dan jenis kampuh Ilas
merupakan hal yang berpengaruh juga untuk mendapatkan sifat mekanik

yang baik. Untuk plat dengan ketebalan di atas 5 mm, umumnya dibuat



kampuh untuk meningkat ikatan sambungan sehingga mampu untuk
menahan beban berat. Dalam konstruksi pengelasan peranan bahan baja
lebih banyak digunakan dalam konstruksi las khususnya baja karbon

rendah karena harga relatif murahdan mudah difabrikasi.

Elekirodda

Fluks pembungkus

Eaw El-tr las
Busur Lisirik \-\k E

Terak \\

Tenaga listrik

£ Selubung gas AC ataa AT

%

Logiam lasen

Cairan logam Logam induk
Gambar 1. Prinsip kerja las SMAW
(Wiryosumarto, 2000)(Sumber : Santoso, 2006:8)

Bentuk kampuh las dalam penerapannya bergantung pada tebal
bahan dan jenis material. Jenis-jenis kampuh las diantaranya groove V
tunggal dan V ganda, kampuh U tunggal dan ganda, dan kampuh I,
Penggunaan kampuh yang tepat dapat memberikan kualitas sambungan

yang baik.

30-35°

Gambar 2. Kampuh v tunggal dan ganda (x)
(sumber : https://www.builder.id/kampuh-las/)

Penggunaan kampuh juga mempertimbangkan aspek ketebalan
material yang dilas, jika tebal bahan adalah 5 mm sampai 12,5 mm maka
sambungan las pada bahan harus dibentuk kampuh. Penembusan las
dengan menggunakan kampuh V lebih merata. Dilain penelitian (Djoko

Suprijanto. 2015) menyebutkan bahwa Spesimen pengelasan yang



menggunakan kampuh V memiliki nilai kekuatan bending paling tinggi
dibandingakan jenis kampuh lainnya .Kampuh V tunggal dan V ganda
banyak digunakan dalam teknik penyambungan logam, salah satu alasan

pemilihan kampubh ini karena lebih mudah dalam pelaksanaannya.

Penggunaan pelat A36 dalam bidang kontruksi erat kaitannya
dengan penyambungan atau pengelasan antar logam karena berguna dalam
merakit suatu produk untuk meringankan pekerjaan manusia, contoh
penggunaan pelat A36 pada bidang kontruksi dapat kita lihat pada usaha
bengkel teralis, dimana pelat ini serin digunakan sebagai penyangga atau
penopang dalam pembuatan balkon ataupun kanopi. Namun terkadang para
pekerja tidak memahami bagaimana kekuatan dari pelat tersebut setelah
diberi perlakuan pengelasan, seringkali mereka hanya menerka-nerka
ketahanan dari pelat tersebut, sehingga hal ini dapat menimbulkan berbagai
macam kerugian. Mulai dari rusaknya benda kerja hingga menyebabkan
kecelakaan kerja yang berdampak pada kehilangan nyawa. Untuk mengatasi
masalah tersebut maka perlu dilakukan pengujian bending pada material
tersebut setelah diberi perlakuan pengelasan agar mengetahui nilai kekuatan
lengkung, sehingga kita dapat mengetahui nilai maksimal material tersebut
dalam menahan beban dan apat meminimalisir kerugian serta kecelakaan

kerja.

Untuk mengetahui tingkat keberhasilan hasil pengerjaan
sambungan atau kekuatan kontruksi bahan dan peralatan. Dan untuk

meyakinkan bahwa hasil yang didapat mengacu pada standar dan



spesifikasi yang dituju maka diadakanlah pengujian pada material tersebut.
Pengujian dapat digolongkan sebagai berikut. Pengujian merusak,

pengujian tanpa merusak, dan pengujian hydrostatis (widharto, 2013 : 33).

Menurut Nukman (2013:31) suatu material akan memberikan
reaksi tertentu terhadap sejumlah gaya dari luar. Dengan gaya luar tersebut
akan menimbulkan momen lengkung yang akan menyebabkan material
tersebut mengalami deformasi plastis dengan sudut kelengkungan tertentu,
selain itu uji bending atau kelengkungan ini dapat juga untuk mengetahui

mampu bentuk dari suatu material atau suatu sambungan las.

Berdasarkan uraian yang telah dituliskan latar belakang diatas
maka penulis tertarik untuk melakukan penelitian yang berjudul
“PENGARUH VARIASI ARUS TERHADAP KEKUATAN
BENDING PADA PENGELASAN PELAT A36 MENGGUNAKAN

LAS SMAW (SHIELDED METAL ARC WELDING)”

B. IDENTIFIKASI MASALAH

Berdasarkan uraian pada latar belakang diatas, dapat diidentifikasi
beberapa permasalahan. Diantaranya :
1. Hasil pengelasan dengan arus yang berbeda terhadap cacat las
2. Kekuatan material setelah diberi perlakukan pengelasan

3. Penggunaan kampuh V



C. BATASAN MASALAH
Adapun batasan masalah pada penelitian ini adalah :
1. Bahan yang diuji pada penelitian ini adalah plat A36 dengan ketebalan 10
mm
2. Menggunakan las SMAW merk RILAND PRO 900 watt dengan arus DC
3. Gerakan pengelasan mundur dengan pola zig-zag
4. Elektroda yang digunakan RB 26 E6013 dengan diameter 3,2mm
5. Jenis kampuh yang digunakan adalah kampuh V

6. Posisi pengelasan yaitu 1G

D. RUMUSAN MASALAH
Rumusan masalah pada penelitian ini adalah sebagai berikut :
Bagaimana pengaruh kuat arus pengelasan terhadap kekuatan bending pada

material plat A36 dengan ketebalan 10mm

E. TUJUAN PENELITIAN
Berdasarkan rumusan masalah yang telah dituliskan maka tujuan dari
penelitian ini adalah untuk mengetahui seberapa besar pengaruh perbedaan
kuat arus pada pengelasan SMAW terhadap kekuatan bending pada material

plat A36

F. MANFAAT PENELITIAN

Kegiatan penelitian ini diharapkan dapat bermanfaat untuk :



1. Bagi akademik

a.

Dengan mengetahui pengaruh variasi kuat arus yang diberikan maka
dapat dijadikan sebagai acuan dalam melakukan proses pengelasan
yang lebih baik.

Meningkatkan pengetahuan dan dapat dijadikan tambahan referensi
landasan pada penelitian mengenai pengaruh perbedaan kuat arus
pengelasan.

Sebagai literature pada penelitian sejenisnya dalam rangka

pengembangan teknologi, khususnya bidang pengelasan.

2. Bagi perusahaan

a.

Sebagai informasi bagi juru las untuk meningkatkan kualitas hasil
pengelasan

Penelitian ini diharapkan dapat dijadikan informasi tambahan untuk
mengetahui kekuatan variasi arus pengelasan dengan arus 80A, 100A,

120A, dan 140A.

3. Bagi masyarakat

Memperoleh informasi tentang perbedaan kuat arus pada

pengelasan SMAW. Sehingga masyarakat dapat memahami dampak

daripada perbedaan kuat arus pengelasan terhadap kekuatan bending



