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ABSTRAK

Suhardi : Analisis Kekuatan Tarik Baja AlSI 4140 Hasil
Pengelasan SMAW (Shielding Metal Arc Welding)
Menggunakan Kampuh X

Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui pengaruh penggunaan kampuh
X terhadap kekuatan sambungan pengelasan dengan menggunakan elektroda
LB52U E7016 ©2,6 mm menggunakan mesin las DC. Bahan yang digunakan
pada penelitian ini adalah baja karbon sedang berupa baja AlISI 4140 selanjutnya
hasil pengelasan tersebut dijadikan spesimen uji tarik, dilakukan pengujian dan
mengamati beban yang diterima tiap spesimen dan letak titik putus setelah
pengujian, menganalisis tegangan, mencari rata-rata kekuatan tarik dan
menyimpulkan.

Penelitian ini merupakan penelitian eksperimen yang dimulai pembuatan
spesimen dan pembuatan kampuh. Penelitian ini menguji 4 spesimen yang terdiri
dari 1 spesimen konrol tanpa perlakuan pengelasan dan 3 spesimen dengan
perlakuan pengelasan menggunakan kampuh X. Masing-masing spesimen di
analisa setelah dilakukan uji tarik dan mengambil kesimpulan nilai tegangannya.

Dari hasil penelitian yang dilakukan pada specimen yang diuji dengan
mesin uji tarik Hydraulic Universal Material Testing Machine maka di dapatkan
nilai kekuatan tarik maksimum 105,6 kgf/mm?2 dengan beban maksimum 208,5
kN. Pada spesimen pengelasan yang menggunakan kampuh X nilai kekuatan tarik
maksimum rata-rata dari ketiga spesimen yang diuji adalah 47,69 kgf/mmz2 dengan
rata-rata beban maksimum 95 kN. Hasil penelitian ini meneunjukan nilai kekuatan
tarik spesimen pengelasan dengan menggunakan kampuh X memiliki nilai yang
baik untuk sambungan, dari nilai tersebut disarankan sebaiknya menggunakan
sambungan kampuh X dalam pengelasan logam berbentuk batang.

Kata Kunci : Kekuatan tarik, Pengelasan SMAW,Kampuh X, LB52U E 7016
Baja AISI 4140.
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BAB |
PENDAHULUAN

A. Latar Belakang Masalah

Setelah terjadinya revolusi industri di zaman yang semakin maju,
maka perkembangan teknologi berkembang pesat dan mempunyai
peranan penting dalam kemajuan dunia industri yang disertai dengan
perkembangan ilmu pengetahuan dan teknologi. Dengan adanya
perkembangan ini maka harus diimbangi dengan sumber daya manusia
(SDM) yang berkualitas agar perkembangan tersebut bisa di manfaatkan

secara maksimal.

Sehingga perkembangan teknologi dibidang konstruksi yang
semakin maju dan tidak dapat dipisahkan dari penggunaan pengelasan
karena mempunyai peranan penting dalam rekayasa dan reparasi logam.
Pembangunan konstruksi dengan logam pada masa sekarang ini banyak
melibatkan unsur pengelasan khususnya bidang rancang bangun.
Sambungan las merupakan salah satu jenis sambungan yang secara teknis
memerlukan ketrampilan yang tinggi bagi pengelasnya agar diperoleh
sambungan dengan kualitas baik. Lingkup penggunaan teknik pengelasan
dalam konstruksi sangat luas meliputi perkapalan, jembatan, rangka baja,

bejana tekan, sarana transportasi, rel, pipa saluran dan lain sebagainya.

Faktor yang mempengaruhi hasil las adalah prosedur pengelasan

yaitu perencanaan untuk pelaksanaan yang meliputi cara pembuatan
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konstruksi las yang sesuai rencana dan spesifikasi dengan menentukan
semua hal yang diperlukan dalam pelaksanaan tersebut. Faktor produksi
pengelasan adalah jadwal pembuatan, proses pembuatan, alat dan bahan
yang diperlukan, urutan pelaksanaan, persiapan pengelasan meliputi:
pemilihan mesin las, penunjukan juru las, pemilihan elektroda,
penggunaan jenis kampuh (Harsono Wiryosumarto, 2008).

Berdasarkan definisi dari Deutsche Industrie Normen (DIN) las
adalah ikatan metalurgi pada sambungan logam atau logam paduan yang
dilakukan dalam keadaan lumer atau cair. Dari definisi tersebut dapat
dijabarkan lebih lanjut bahwa las adalah sambungan setempat dari
beberapa batang logam dengan menggunankan energi panas (Harsono
Wiryosumarto, 2008).

Pengelasan berdasarkan klasifikasi cara kerja dapat dibagi dalam
tiga kelompok yaitu pengelasan cair, pengelasan tekan dan pematrian.
Pengelasan cair adalah suatu cara pengelasan dimana benda yang akan
disambung dipanaskan sampai mencair dengan sumber energi panas.
Cara pengelasan yang paling banyak digunakan adalah pengelasan cair
dengan busur (las busur listrik) dan gas. Jenis dari las busur listrik ada 4
yaitu las busur dengan elektroda terbungkus, las busur gas (TIG, MIG,
las busur CO2), las busur tanpa gas, las busur rendam. Jenis dari las
busur elektroda terbungkus salah satunya adalah las SMAW (Shielding

Metal Arc Welding).
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Las SMAW (Shielding Metal Arc Welding) atau disebut juga
dengan las busur listrik adalah proses pengelasan yang menggunakan
panas untuk mencairkan material dasar atau logam induk dan elektroda,
pengelasan ini banyak digunakan pada industri. Mesin las SMAW terbagi
menjadi tiga jenis arus yaitu, mesin arus searah atau Direct Current
(DC), mesin arus bolak — balik atau Alternating Current (AC) dan mesin
las arus ganda yang dapat digunakan pada arus searah (DC) dan arus
bolak — balik (AC).

Tidak semua logam memiliki sifat mampu las yang baik. Salah satu
bahan yang mempunyai sifat mampu las yang baik diantaranya adalah
baja karbon. Baja karbon adalah jenis bahan yang memiliki banyak unsur
karbon dan unsur lainnya, semakin banyak unsur karbon maka sifatnya
akan semakin keras dan tingkat keuletan yang tinggi. Baja karbon terbagi
atas 3 jenis yaitu baja karbon tinggi, baja karbon sedang, baja karbon
rendah.

Baja karbon yang biasa digunakan pada produksi industri adalah
baja karbon sedang salah satunya baja AISI 4140, angka 4 menyatakan
jenis unsur paduan yaitu chromium molybdenum, angka 1 menyatakan
persentase unsur paduan dan angka 40 menunjukan persentase
kandungan karbon 0,40 C. Baja AISI 4140 biasa digunakan sebagai
bahan baut, sekrup, roda gigi, batang piston pada mesin, landing gear
pesawat terbang. Pada penelitian ini pengelasan baja AISI 4140

berbentuk batang @ 16 mm .
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Pengelasan baja ini biasanya dilakukan dengan pengelasan SMAW
(shield metal arc welding) dengan menggunakan elektroda jenis LB 52U
agar menghasilkan kekuatan sambungan yang lebih kuat dan tahan,
karena elektroda ini biasa digunakan pada kontruksi menengah keatas
yang lebih mengutamakan kekuatan kontruksi, elektroda ini sering
digunakan pada proses pengisian, proses pengelasan vertical karena
elektroda ini sangat cepat membeku dan sebelum dilakukan pengelasan
elektroda diberi perlakuan preheating atau dipanaskaElektroda LB 52
memiliki kekutan tarik minimum dari deposit las adalah 70.000 Ib/in’
atau 42 kg/mm?® Menurut Daryanto (2012:11) “Kualitas hasil
pengelasan ditentukan beberapa faktor antara lain teknik pengelasan,
bahan logam yang disambung, pengaruh panas dan kampuh yang

digunakan dan rancangan.

Pekerja di bidang pengelasan yang tidak memperhatikan tentang
langkah-langkah yang baik dan benar sebelum memulai pengelasan agar
mendapatkan suatu hasil pengelasan sambungan yang baik ditentukan
beberapa faktor, diantaranya sifat mampu las material, jenis sambungan,
posisi pengelasan, jenis kampuh dan elektroda yang digunakan. Juru las
harus memperhatikan jenis kampuh yang sesuai dengan ketebalan logam
jenis logam yang akan di sambung agar mendapatkan kualitas hasil

pengelasan yang kuat.
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Jenis kampuh yang digunakan pada penelitian ini yaitu kampuh X
yang biasa digunakan pada proses penyambungan logam dengan
ketebalan @12 — 45 mm , kampuh X terbagi dua jenis kampuh X lancip
dan kampuh X tumpul. Bahan uji yang dipakai pada penelitian ini adalah
baja karbon sedang (AISI 4140) pasca pengelasan sambungan dengan
elektroda LB 52U. Maka perlu adanya pengujian tarik untuk mengetahui
seberapa besar kekuatan hasil sambungan pengelasan dengan percobaan
menggunakan kampuh X.

Berdasarkan latar belakang masalah diatas penulis tertarik untuk
mengetahui pengujian kekuatan tarik kampuh X hasil dengan pengelasan
SMAW (Shielding Metal Arc Welding) menggunakan elektroda LB 52U
maka penulis ingin melakukan penelitan dengan judul: “Analisis
Kekuatan Tarik Baja AISI 4140 Hasil Pengelasan SMAW (Shielding

Metal Arc Welding) Menggunakan Kampuh X.”

B. Identifikasi Masalah

Berdasarkan latar belakang masalah di atas, maka dapat di
identifikasikan masalah yang ada yaitu sebagai berikut:
1. Juru las harus memperhatikan pemilihan jenis elektroda yang sesuai
dengan material yang akan disambung pada proses pengelasan.
2. Pemilihan jenis kampuh yang digunakan harus diperhatikan sesuai jenis
kontruksi sambungan pengelasan dan ketebalan bahan.

3. Belum diketahui sebelumnya hasil pengujan tarik pengelasan baja karbon
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AISI 4140 menggunakan elektroda LB 52U pada proses penyambungan
logam menggunakan kampuh X.

C. Batasan Masalah

Berdasarkan identifikasi masalah di atas, maka agar pembahasan
dalam penelitian ini lebih terfokus maka penulis membatasi masalah
yang akan diteliti adalah menganalisis kekuatan tarik hasil pengelasan
baja AISI 4140. Pengelasan menggunakan elektroda LB 52U dengan

menggunakan kampuh X kemudian dilakukan pengujian kekuatan tarik.

D. Rumusan Masalah

Berdasarkan batasan masalah di atas, maka rumusan masalah
penelitian ini adakah pengaruh kekuatan sambungan kampuh X pada
pengujian kekuatan tarik hasil pengelasan baja AISI 4140.

E. Tujuan Penelitian

Berdasarkan rumusan masalah di atas, maka tujuan penelitian ini
adalah untuk menganalisis kekuatan tarik sambungan spesimen dengan
kampuh X, dan mengetahui nilai kekuatan tarik spesimen tanpa
pengelasan dan nilai kekuatan tarik rata-rata hasil pengelasan dengan
sambungan kampuh X pada baja AISI 4140 hasil pengelasan SMAW

(Shielding Metal Arc Welding).

F. Manfaat Penelitian

Hasil penelitian ini diharapkan dapat bermanfaat:

1. Sebagai informasi bagi para juru las untuk meningkatkan kualitas hasil
pengelasan dengan memilih elektroda dan jenis kampuh yang sesuai

dengan bahan yang akan dilas.
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2. Sebagai informasi penting guna meningkatkan pengetahuan bagi penulis
dalam bidang pengujian bahan, pengelasan, bahan teknik dan pemilihan
elektroda dan jenis kampuh yang cocok untuk sambungan.
3. Dapat mengetahui hasil uji kekuatan tarik pengelasan SMAW baja AlSI
4140 menggunakan elektroda LB 52U dengan sambungan kampuh X.
4. Untuk menambah wawasan penulis sebagai salah satu syarat untuk
mendapatkan gelar sarjana strata satu S1 pendidikan Jurusan Teknik

Mesin Fakultas Teknik Universitas Negeri Padang.
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BAB V
PENUTUP

A. Kesimpulan
Berdasarkan analisa data dan pembahasan pada pengujian kekuatan
tarik ini, maka pada penelitian ini dapat diambil kesimpulan bahwa:
1. Pengelasan spesimen dengan kampuh X, memberikan nilai yang baik
terhadap kekuatan tarik hasil pengelasan baja karbon sedang (AISI 4140)

berbentuk batang dengan @16 mum dengan menggunakan las SMAW
dengan memakai elektroda LB52U E 7016 @2,6 mimn.

2. Nilai kekuatan tarik spesimen tanpa perlakuan pengelasan memiliki
kekuatan tarik, yaitu sebesar 105,6 kgf/mm?.

3. Nilai kekuatan tarik sambungan yang di las dengan kampuh X memiliki
kekuatan tarik rata-rata, yaitu sebesar 47,69 kgf/mm?2.

4. Efisiensi pengelasan dari pengujian kekuatan tarik spesimen ini 57 %

B. Saran

Sesuai dengan hasil penelitian ini, maka disarankan beberapa hal
sebagai berikut:
1. Dalam melakukan pengelasan sebaiknya juru las memperhatikan kampuh

apa yang dipakai sesuai dengan diameter benda kerja yang akan di las.

2. Untuk pengelasan sambungan baja AISI 4140 berbentuk batang dengan

@16 mm disarankan sebaiknya menggunakan kampuh X karena hasil

47



48

pengujian menunjukan nilai kekuatan tarik rata-rata kampuh X baik untuk
pengelasan sambungan

3. Dalam memilih elektroda sebaiknya juru las memperhatikan tipe elektroda
dan diameter elektroda yang dipakai harus disesuaikan dengan kebutuhan
dalam pekerjaan pengelasan.

4. Perlu diadakannya penelitian lebih lanjut mengenai uji kekerasan, uji
impact, uji takik dan variasi arus hasil pengelasan sambungan baja AlSI

4140.
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