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ABSTRAK

Pengelasan adalah proses penyambungan dua buah atau lebih material logam
menjadi satu kesatuan dengan adanya energi panas. Pengelasan SMAW (Shielded
Metal Arc Welding) adalah proses penyambungan dua buah material atau lebih
yang menggunakan elektroda terbungkus sebagai energi panas untuk mencairkan
material tersebut. Pada pengelasan SMAW terdapat penggunaan layer dan pass.
Pada penelitian ini akan dilakukan pengelasan dengan variasi pass menggunakan
las SMAW pada baja St37 dengan posisi pengelasan 1G. Variasi pass yang
digunakan pada pengelasan adalah 6 pass, 7 pass, dan 8 pass. Elektroda yang
digunakan adalah E7016 diameter 2,6 mm dan elektroda E7018 diameter 3,2.
Untuk mengetahui dampak variasi pass pada hasil pengelasan, maka akan
dilakukan pengujian impak. Dari hasil penelitian yang telah dilakukan bahwa
pengelasan dengan jumlah pass yang sed' i anyaknya energi yang
lebih baik dari pada pengelasan den banyak Begltu juga
untuk harga |mpak pengelasan de
impak yang |

Kata kuci: penge



ABSTRACT

Welding is the process of joining two or more metal materials into a single unit in
the presence of heat energy. SMAW (Shielded Metal Arc Welding) welding is the
process of joining two or more materials using wrapped electrodes as heat energy
to melt the material. In SMAW welding there is the use of layers and passes. In
this study, welding with variations of pass will be carried out using SMAW
welding on St37 steel with 1G welding position. The pass variations used in
welding are 6 passes, 7 passes, and 8 passes. The electrodes used were 2.6 mm
diameter E7016 and 3.2 mm diameter E7018 electrodes. To determine the impact
of pass variations on the welding results, an impact test will be carried out. From
the results of research that has been done that welding with a small number of
passes has a better amount of energy than welding with a large number of passes.
Likewise for the impact price, welding with r of passes has a better
impact price than welding with a lar
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BAB |
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Dalam perkembangan industri saat ini, teknologi pengelasan berkembang
pesat untuk memenuhi kebutuhan industri yang mengarah pada pengembangan
sumber daya manusia. Dengan pertumbuhan dan perkembangan teknologi yang
sekarang ini mengakibatkan semua bidang ikut berkembang dan menfaatkan
teknologi tersebut. Salah satunya dibidang kontruksi, baik yang sederhana
maupun kontruksi dunia pengelasan, menyambungkan dua atau lebih bagian

logam dapat dilakukan dengan proses pengelasan. Pengelasan adalah teknologi

penyambungan logam yang melelehkafi logam dan logam pengisi untuk
membentuk logam kontinyu [1]. 4 Ty,
Las SMAW adalah Salah satu proses pengelasan yang banyak digunakan
R
dalam industri perkapalan, jembatan, rangka baja, bejana tekan, [@ipa, konstruksi

pagar, dan lainnya. Proses las SMAW ‘shielded metal arc
sebagai las busur, adalah proses pengelasan di mana |

juga dikenal
dasar dan elektroda
digunakan sebagai logam pengi-si

Yeni Ratih Pratiwi dan Sa kukan penelitian
tentang pengaruh jenis elektroda dan p uji kekerasan hasil
pengelasan dan struktur mikro pada proses pengelasan Shield Metal Arc Welding.
Dari hasil penelitian tersebut didapatkan bahwa pengelasan dengan 3 layer 6 pas
memiliki nilai kekerasan yang paling tinggi menggunakan elektroda E6013, dan
pengelasa dengan 3 layer 6 pass memiliki nilai kekerasan yang paling rendah
menggunakan elektroda E7016.

Saat melakukan proses pengelasan kelihatanya sangat sederhana tetapi
dalam pelaksanaanya banyak masalah yang harus di atasi dimana dalam
memperbaikinya memerlukan berbagai macam pengetahuan. Pada proses
pengelasan ada standar -standar yang harus dilakukan agar hasil lasan yang
didapatkan lebih maksimal dan terhindar dari kecelakaan kerja. Pada penelitian ini

akan menggunakan las SMAW (shielded metal arc welding) dengan ukuran



material uji 200 mm x 100 mm x 10 mm. Material uji yang digunakan adalah baja
St37 yang menggunakan standar dari Jerman (DIN). Parameter yang digunakan
adalah variasi pass pengelasan, yaitu 4 layer 6 pass, 4 layer 7 pass, dan 4 layer 8
pass. Arus pengelasan yang digunakan adalah 65 A untuk penetrasi dan 125 A
untuk fill-capping. Elekrtoda yang digunakan adalah E7016 diameter 2,6 mm
untuk penetrasi dan elektroda E7018 diameter 3,2 mm untuk fill-capping. Setelah
dilakukan proses pengelasan material uji dipotong dengan lebar 10 mm pada area
4 cm, 7 cm, 10 cm, 13 cm, dan 16 cm dari titik awal pengelasan. Kemudian
material uji dilakukan pengujian impak untuk mengetahui kekuatan sambungan
pengelasan dengan variasi pass. Jumlah panas yang tinggi akan memperlambat
laju pendinginan material yang sudah di las. Sehingga material menjadi kuat tapi
getas, tetapi kekuatan impak menurun [4fs, -

Pengujian impak merupakan ‘salah satu_metode yang digunakan untuk
mengetahui Kekuatan dan kekerasan material m jtu, pengujian
impak sering digunakan dalam bidang p_engullan sifat mekanik erial. Tujuan

dari pengujian impact adalah untuk mehgetahui keuluten
dan untuk mengetahui nilai uji it
penyambungan dengan pengela '

Penelitian ini dilakukan ariasi pass pada
pengelasan dengan menggunakan pe penulis mengambil
judul “Analisis Uji Impak Pada Pengelasan Baja ST37 Menggunakan Las Shield

Metal Arc Welding (SMAW) Dengan Posisi Pengelasan 1G”.

1.2 Identifikasi Masalah
1. Untuk mengetahui pengaruh variasi pass terhadap pengelasan baja
St37 setelah dilakukan pengelasan.
2. Untuk mengetahui kekuatan impak pada hasil pengelasan yang di

las menggunakan variasi pass.



1.3 Batasan Masalah
1. Pengelasan yang dilakukan menggunakan pengelasan SMAW polaritas
DC (Dir ect Current) dengan elektroda E7016 diameter 2,6 untuk
penetrasi dan E7018 diameter 3,2 untuk fill-capping.

2. Arus pengelasan yang digunakan untuk penetrasi adalah 65A dan fill-
capping adalah 125A.

3. Hasil lasan dilakukan pengujian impak metode charpy.

1.4 Rumusan Masalah
1. Apakah variasi pass pada pengelasan SMAW berpengaruh terhadap
kekuatan impak pada baja St37?

2. Apakah terjadi perbedaan an pada area 4 cm, 7

cm, 10 cm, 13 cm, dan ?

1.5 Tujua
Tujuan da
1. St37 setelah
dilakukan pe ass pada las
SMAW (Shielded ngelasan 1G.
2. Untuk mengetahui leb ea4 cm, 7 cm, 10

cm, 13 cm, dan 16 cm dari

1.6 Manfaat
1. Untuk mengetahui karakteristik material setelah dilakukan

pengelasan dengan variasi pass menggunakan uji impak.



BAB |1
DASAR TEORI

2.1 Pengelasan SMAW

Pengelasan yang biasa digunakan dalam industri konstruksi merupakan
pengelasan dengan tata cara pengelasan yang biasa diketahui dengan las busur
logam terlindung ataupun Shield Metal Arc Welding ( SMAW). Tata cara las
SMAW saat ini banyak digunakan sebab lebih instan, lebih gampang digunakan,
bisa digunakan di seluruh tipe posisi las, serta lebih efektif. Untuk lebih jelas
dapat dilihat pada gambar 2.1.

Blectrode Core

SHielded or
Meavy Coating

Gaseous Shield

Projecting Sheatr

Weld Deposted

Gambar 2. 1 Las busur listrik elektroda terlindungi [2]

Mesin las SMAW dikala ini dipecah jadi 3 tipe ialah mesin las arus searah
ataupun Direct Current (DC), mesin las arus bolak- balik ataupun Alternatif
Current (AC), serta mesin las 2 arus yang bisa digunakan buat pengelasan arus
(DC) serta arus bolak- balik (AC). Mesin las DC bisa digunakan dengan 2 metode
ialah polaritas lurus serta polaritas terbalik. Mesin Las DC polaritas lurus (DC-)
bisa digunakan dengan titik leleh besar serta kapasitas besar dari komponen utama
menghubungkan pemegang elektroda ke kutub negatif serta logam utama ke kutub
positif. Mesin las DC memakai polaritas terbalik (DC+) kala titik leleh bahan
utama rendah serta kapasitasnya kecil, menghubungkan pemegang elektroda ke

kutub positif serta logam utama ke ke kutub negatif. Panas yang dihasilkan oleh



lompatan ion listrik ini dapat menggapai 4000- 4500°C [2]. Berikut ini adalah
gambar 2.2 proses SMAW posisi 1G.

2.2 Sambungan Pengelasan

Ada banyak jenis sambungan ng digunakan dalam
pengelasan pelat dan tabung. Pada dasarnya sambungan las dibagi menjadi
sambungan tumpul, sambungan T, sambungan sudut dan sambungan pangkuan.
Perkembangan sambungan dasar meliputi sambungan silang, sambungan kaku,
dan sambungan samping [6].

Posisi pengelasan 1G adalah posisi pengelasan tangan ke bawah (hand-
down) sama dengan 1F, tetapi posisi benda kerja horizontal. Posisi elektroda
membentuk sudut 30°s/d 50° dengan menggunakan settingan kuat arus 50A s/d

60A. Berikut ini adalah gambar 2.3 poisisi pengelasan 1G.



Gambar 2. 3 Posisi pengelasan 1G [7]

2.3 Arus Las

Arus las adalah besarnya arus ya . Penggunaan arus

las yang digunakan dapat disesuai engelasan harus

sesuai dengan dan diameter
elektroda. Jika ar akan rendah,
dan las akan
ni tabel 2.1

saat proses

dan jika arus terlalu
mengalami deformasi at
hubungan elektroda dengan
pengelasan.

Tabel 2. 1 Hubungan diameter

Diameter Elektroda (mm) Arus (Amper)

2,5 60-90
2,6 60-90
3,2 80-130
4,0 150-190
5,0 180-250

Pada proses pengelasan logam memakai teknologi pengelasan SMAW,
kuat arus yang digunakan dalam proses penyambungan logam ialah penunjuk
bernilai yang wajib diperhitungkan. Perihal ini sebab arus listrik memastikan



jumlah panas yang dihasilkan oleh busur listrik. Semakin besar arus suplai ujung
elektroda yang digunakan, semakin besar panas yang dihasilkan buat melelehkan
logam utama serta logam penghubung ataupun elektroda, serta kebalikannya
semakin kecil kuat arus yang diberikan maka terus menjadi kecil pula panas yang

dihasilkan buat mencairkan logam induk serta logam penyambung [9].

2.4 Pengujian Impak

Uji impak ialah pengujian yang memakai beban cepat. Dalam pengujian
mekanis, terdapat perbandingan dalam mempraktikkan tipe beban pada sesuatu
material. Uji tarik, uji tekan, serta uji puntir merupakan pengujian yang memakai
beban statis. Pengujian impak memakai beban dinamis. Pada beban cepat, juga
disebut beban impak, beberapa besar tenaga diserap oleh tenaga kinetik beban

yang menimpa barang uji.

merupakan di
menampilkan keta rgi potensial
pendulum yang berayu ada material
uji mengubah wujud men njadi standar
untuk uji impak ini ada 2, yal metode lzod.

Berikut ini adalah gambar 2.4 ilustra Charpy.

Gambar 2. 4 llustrasi pengujian impak metode Charpy [10]



2.4.1Pengujian impak Metode Charpy

Pengujian impak metode Charpy adalah pengujian tumbuk dengan
meletakkan spesimen dengan posisi horizontal atau mendatar dan arah
pembebanan berlawanan dengan arah takikan [11]. Untuk menghitung jumlah

energi yang diserap dapat dihitung menggunakan persamaan:

E=mg(No—N1) e (2.1)

RO= T (L-COS @) (2.2)

N (L= C0S B) e (2.3)
Keterangan:

E = energi yang diserap (joule)

m = massa pendulum (kg)

g = percepatan gravitasi (9,
ho=]
h; = jarak

cosf = sudut

cosa = sudut awa

Untuk menghitung harga I n menggunakan
persamaan:

HIZEIA . (2.4)
Keterangan:

HIl= Harga impak
E= Energi yang diserap dalam satuan (joule)
A= Luas penampang takik dalam satuan mm?



Impact
kad

Arah pembebanan

Y

Takikinotch

[

Charpy V noteh {lop view) Metode Charpy /

Gambar 2. 5 llustrasi pembebanan pada metode Charpy [11]

2.5 Baja Karbon
Baja merupakan material yang banyak kita jumpai dalam kehidupan sehari-

sehari. Penggunaan baja sering digunak I bangunan dan mobil.

Baja adalah paduan logam yang un
adalah karb

tergantung pada

an unsur utamanya
hingga 2,1%,

Baja adalah paduan yang mengand‘ung unsur utama besi (Fe) dan karbon (C),
serta unsur-unsur lain sepMIgan (Mn), molybdenum (Mo), vanadium (V),
silicon (Si), nikel (Ni), dan lain-lain dalam nilai presentasi yang kecil [13]. Baja
karbon adalah paduan besi danMunsur karbon @#€miliki pengaruh
besar pada sifat-sifatnya, tetapi unsmng bip:ra ditemukan pada baja
karbon diproduksi melalui proses manufaktur. Jenis baja karbon dapat dibagi
menjadi baja karbon rendah, baja karbon sedang dan baja karbon tinggi sesuai
dengan kandungan karbonnya. Berikut ini kandungan karbon dari ketiga jenis

antara lain:

1. Baja karbon rendah dengan kandungan karbon sebesar 0,10%
0,30%.

2. Baja karbon sedang dengan kandungan karbon sebesara 0,31%
0,60%.

3. Baja karbon tinggi dengan kandungan karbon sebesar 0,61%
1,5%.



BAB Il
METODE PENELITIAN

Metode yang digunakan dalam penelitian ini yaitu metode eksperimental
untuk mengetahui kekuatan impak baja karbon ST37 setelah dilakukan
pengelasan dengan menggunakan variasi pass pada las SMAW (Shielded Metal
Arc Welding) pada posisi pengelasan 1G.Skema sistem metodologi penelitian ini

dapat dilihat pada gambar 3.1.

3.1 Diagram Alir

Berikut ini diagram alir yang menggambarkan iroses alur penelitian:

Study Literatur

y
Rancangan Eksperimen
Variabel Proses
e Pengelasan 4 Layer 6 Pass
e Pengelasan 4 Layer 7 Pass
e Pengelasan 4 Layer 8 Pass
Variabel Respon
e Kekuatan Impak
Material Baja St37
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Persiapan Material dan Alat

v
Proses Pengelasan

\%
Pembuatan spesimen uji
impak ASTM A730

Uji Impak

Analisis Uji Impak

Kesimpulan

Gambar 3. 1Skema Diagram Alir Penelitian

3.1.1 Study Literatur

Pada penelitian ini data-data di dapatkan dari sumber pustaka , seperti
karya ilmia, jurnal, dan buku. Tujuan dari study literature adalah untuk mendapat
gambaran tentang penelitian analisis uji impak pada baja St37 menggunakan

pengelasan SMAW dengan posisis pengelasan 1G.

3.1.2 Rancangan Eksperimen
Pada penelitian ini akan menggunakan pengelasan SMAW (Shielded
Metal Arc Welding). Dengan pengkutupan DCRP (Direct Current Revers

11



Polarity). Amper yang di pakai adalah 65A untuk penetrasi dan 125A untuk fill-

capping. Variasi pas yang digunakan adalah 4 layer 6 pass, 4 layer 7 pass, dan 4

layer 8 pass. Proses pengelasan dilakukan sebanyak 3 kali pengulangan untuk

variasi pas yang digunakan. Material uji yang digunakan adalah baja karbon

rendah St 37. Untuk variasi pas pengelasan dapat dilihat di tabel 2.1 berikut ini.

Tabel 3. 1 Variasi Pass pengelasan (standar AWS)

Gambar layer pengelasan

5

4

4 Layer
6 Pass —¥ SN .

—y
b
5
4
4 Layer
8 pass X :
|
A N

3.1.3 Persiapan Material dan Alat

Adapun material dan alat yang diperlukan dalam proses penelitian ini
antara lain sebagai berikut:

1.

Elektroda E7016 diameter 2,6 mm dan elektroda E7018 diameter 3,2
mm.

Baja karbon ST37 dengan panjang 200 mm, lebar 100 mm, dan tinggi
10 mm.

Transformator DC.

Kabel massa dan kabel elektoda.

Holder dan klem massa.

12



6. Elektoda.
7. Sikat baja.
8. Tang penjepit.
9. Palu cipping.
10. Alat proteksi diri.

Tahap selanjutnya persiapan material untuk pembuatan kampuh V. Proses
pembuatan kampuh V dengan kemiringan sudut 60° menggunakan brander las
ar 3.2.

potong dengan rel. untuk lebih jelas dapat dilihat pada gamb

ST e 3 3 Pk SR st 5
A5 TS N WL i

Gambar 3

3.2 Waktu dan Tempat Penelitian
3.2.1 Waktu Penelitian
Lama pelaksanaan tugas akhir ini dimulai dari bulan  Agustus

2021sampai dengan bulan Desember 2021.

3.2.2 Tempat Penelitian

Lokasi pelaksanaan kegiatan dikerjakan di Labolatorium Teknik Mesin,
Politeknik Manufaktur Negeri Bangka Belitung. Yang beralamat di Kawasan
Industri Air Kantung Sungailiat 33211 Bangka Induk Provinsi Kepulauan
Bangka Belitung.
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3.3 Sistematika Pelaksanaan Penelitian

Sebelum melakukan penelitian selanjutnya maka perlu adanya studi
literatur yang berarti mencari informasi atau data dari buku, jurnal, teori-teori
penelitian sebelumya. Hal ini dilakukan bertujuan untuk mendapatkan data-data
sebagai acuan dalam penyusunan dan pembuatan tugas akhir yang lebih relevan.

Dalam penelitian tugas akhir ini adalah untuk mengetahui kekuatan impak
pada baja karbon St37 setelah dilakukan pengelasan dengan menggunakan variasi
pass pada las SMAW (Shielded Metal Arc Welding) dengan posisi pengelasan 1G.
Kemudian dilakukan pengujian impak untuk mendapatkan data-data. Setelah itu
dilakukan pengamatan apakah kekuatan impak baja ST37 relatif sama setelah
dilakukan proses pengelasan.

Berikut langkah-langkah pen arbon St 37 dengan

menggunakan posisi pengelasan 1G:

u V untuk sambun lasan dengan
posisi 1G.

3. Mempersiapkan m an elektroda
yang akan digunakan.

4. Mempersiapkan bahan yan k proses pengelasan
pada meja las.

5. Posisi pengelasan yang digunakan adalah 1G.

6. Tahap pengelasan yang dilakukan sesuai dengan variable yaitu pada
pengelasa pertama menggunakan 4 layer 6 pass, pengelasan kedua
menggunakan 4 layer 7 pass, dan pengelasan yang ketiga
menggunakan 4 layer 8 pass.

7. Setelah selesai melakukan proses pengelasan benda kerja akan di
potong dengan ukuran panjang 100 mm, lebar 10 mm, dan tebal 10
mm.

8. Kemudian tahap yang terakhir adalah melakukan pengujian impak.

14



BAB IV
PEMBAHASAN

4.1 Rancangan Eksperimen
Berikut ini adalah variabel proses yang akan dilakukan dalam penelitian.
Dapat dilihat pada tabel 4.1 dan 4.2 berikut ini.

Tabel 4. 1 Variabel proses

Jenis Pengkutuban ~ Amper yang Variasi pass Banyak  Material
Pengelasan digunakan yang percobaan
digunakan
SMAW(Shiel DCRP 65A untuk 4 layer 6 pass, 3 kali Baja
ded Metal (Direct penembusan 4 layer 7 pass, ~ Percobaan St 37
i dan 125A dan 4 layerg  untuk

Arc Welding) Current untuk pass. \F;:;!Sa;; "
Revers DB digunakan

Polarity)

f asan(Standar 4

Gambar layer pengelasan

4 Layer

7 Pass

4 Layer

8 pass
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Variabel respon yang digunakan pada penelitian ini adalah menggunakan
ujian impak. Pengujian ini menggunakan standar ASTM A730. Untuk lebih
jelasnya bisa dilihat pada gambar 4.1.

dapat dilihat

Uraian Keterangan
1. Mesin Las Mesin las SMAW (Shielded Metal
Arc Welding) dengan polaritas DC
2. Material Pelat baja karbon rendah St37

dimensi 200mm x 100mm x 10mm
3. Elektroda E7016 diameter 2,6mm dan E7018

diameter 3,2mm

4. Alat proteksi diri Topeng las, sepatu safety, sarung
tangan las, dan apron

16



4.3 Proses Pengelasan

Proses pengelasan yang dilakukan pada penelitian ini adalah metode
SMAW (Shielded Metal Arc Welding). Posisi yang digunakan adalah 1G
(groove). Dilakukan di laboratorium pablikasi logam bengkel mekanik Politeknik

Manufaktur Negeri Bangkabelitung.

4.3.1 Proses Pengelasan 6 Pass
Berikut ini adalah langkah-langkah proses pengelasan 6 pass.
1. Proses dimulai dari pemasangan material uji di meja pengelasan.
2. Lakukan proses pengelasan pada layer pertama sebanyak satu pass
menggunakan elektroda E7016 diameter 2,6 mm dengan arus 65 A.
3. Lakukan proses pengelasan pada layer kedua sebanyak satu pass

menggunakan elektoda E70 pgan arus 125 A.

anyak dua pass

0 i gl TR B B, 5

it

Gambar 4. 2 Proses pengelasan 6 pass
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Hasil pengelasan 6 pass dari proses yang telah dilakukan ini dapat dilihat
pada tabel 4.4 berikut ini.

Tabel 4. 4 Hasil pengelasan 6 Pass

Tampak

Material uji 1 Material uji 2 Material uji 3

ambar

Tampak depan

&
h
i
:

Tampak
belakang

4.3.2 Proses Pengelasan 7 pass
Berikut ini adalah langkah-langk 7 pass.

1. Proses dimulai dari pemasangan material uji di meja pengelasan.

2. Lakukan proses pengelasan pada layer pertama sebayak satu pass
menggunakan elektroda E7016 diameter 2,6 mm dengan arus 65 A.

3. Lakukan proses pengelasan pada layer kedua sebanyak dua pass
menggunakan elektroda E7018 diameter 3,2 mm dengan arus 125 A.

4. Lakukan proses pengelasan pada layer ketiga sebanyak dua pass
menggunakan elektroda E7018 diameter 3,2 mm dengan arus 125 A.

5. Lakukan proses pengelasan pada layer keempat sebanyak dua pass
menggunakan elektroda E7018 diameter 3,2 mm dengan arus 125 A.

Untuk lebih jelas proses pengelasan 7 pass dapat dilihat pada gambar 4.3.
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Hasil pengelasan M dapat dilihat

pada tabel 4.5 be

asil pengelasan 7 Jage

Material uji 1 Material uji 2 Material uji 3
_——

&
Tampak ¢ *
depan i 5
{» z;
\
Tampak
belakang
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4.3.3 Proses Pengelasan 8 Pass
Berikut ini adalah langkah-langkah proses pengelasan 8 pass.

1. Proses dimulai dari pemasangan material uji di meja pengelasan.

2. Lakukan proses pengelasan pada layer pertama sebanyak satu pass
menggunakan elektroda E7016 diameter 2,6 mm dengan arus 65 A.

3. Lakukan proses pengelasan pada layer kedua sebanyak dua pass
menggunakan elektroda E7018 diameter 3,2 mm dengan arus 125 A.

4. Lakukan proses pengelasan pada layer ketiga sebanyak dua pass
menggunakan elektroda E7018 diameter 3,2 mm dengan arus 125 A.

5. Lakukan proses pengelasan pada layer keempat sebanyak tiga pass

menggunakan elektroda E7018 diameter 3,2 mm dengan arus 125 A.

Untuk lebih jelas proses pengelasan 8gpa gada gambar 4.4.

Gambar 4. 4 Proses pengelasan 8 pass

Hasil pengelasan 8 pass dari proses yang telah dilakukan ini dapat dilihat
pada tabel 4.6 berikut ini.
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Tabel 4. 6 Gambar hasil pengelasan 8 pass

Material uji 1 Material uji 2 Material uji 3

Tampak
depan

Tampak
belakang

Sebelum dilakuka
bagian pada daerah 4 cm,

Gambar 4. 5 Material uji sebelum di potong
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Gambar 4. 6 Material uji setelah di potong

4.5 Uji Impak

Uji impak pada penelitian ini untuk mengetahui energi yang diserap dan

harga impak. Adapun proses yang dilakukan dalam pengujian impak sebagai
berikut:

e Siapkan alat uji impak metode Charpy model JB-300B Dengan

kapasitas 150 joule.

Pastikan material ; 55mm x 10mm

Putar jarung pen

e Lalu lepaskan pengu ertabrakan degan
material yang diuji.
e Lakukan pengereman setelah lengan bandul mencapai ketinggian
maksimum.
e Kemudian catat hasil pengujian yang didapatkan.
e Lakukan semua proses di atas terhadap material selanjutnya.
Berikut ini adalah gambar pengujian impak dapat dilihat pada gambar 4.

1 |2

-

Gambar 4. 7 Proses uji impak metode Charpy
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Untuk menghitung energi yang diserap dapat dihitung dengan rumus

dibawah ini.
E = m.g(ho- hy)
ho= 1 (1- Cos a)
hi=1(1-Cos pB)
Keterangan:

E = energi yang diserap (joule)

m = massa pendulum (kg)

g = percepatan gravitasi (9,8 m/s%)

ho = jarak awal pendulum dan material uji (m)

h; = jarak akhir pendulum setelah diayunkan (m)

cosf = sudut setelah pendulum

cosa = sudut awal sebelum

Untu engan rumus

dibawah ini.
HI=E/A
Keterangan:
HIl= Harga impak
E= Energi yang diserap da
A= Luas penampang takik dala
A=PxL

A=8mm x 10 mm = 80 mm

Gambar 4. 8 Hasil pengujian impak pada pengelasan 6 pass
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Gambar 4. 10 Hasil pe

4.5.1 Data Uji Impak Pengelasan 6 P
Data uji impak yang disajikan meliputi jumlah energi yang diserap dan
harga impak. Untuk data hasil uji impak pada pengelasan 6 pass dapat dilihat pada
tabel 4.7.
Tabel 4. 7 Hasil Data Pengujian Impak dengan pengelasan 6 pass (A=80 mm?)

No Energi yang diserap Harga impak

Spesimen  (joule) (joule) (joule) (joule/mm?) (joule/mm?) (joule/mm?)
MU 1 MU 2 MU 3 MU 1 MU 2 MU 3

1 203,06 205,49 205,49 2,5382 2,5686 2,5686

2 206 206 206 2,575 2,575 2,576

3 204,92 202,37 205,49 2,5615 2,5296 2,5686

4 204,92 2065 205,49 2,5615 2,5812 2,5686

5 204,33 206 206 2,5541 2,575 2,575
Rata- 204,65 205,27 205,69 2,5581 2,5659 25712
rata
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Berikut ini adalah diagram hasil uji impak pengelasan 6 pass. Untuk lebih

jelas dapat dlihat pada gambar 4.11 dan 4.12.

208
Q
©
L .
3 M spesimen 1
S B Spesi
o pesimen 2
c >
g\% [ Spesimen 3
é’ W Spesimen 4
[<b]
W MU 1 MU 2 MU 3 B Spesimen 5

Material Uji

Gambar 4. 11 Diagram energi yang diserap pengelasan 6 pass

2.6
T:‘s & 2.58 .
o = B Spesimen 1
E €256 _
< D B Spesimen 2
8= 254 .
S .2 ® Spesimen 3
T 2.52
H Spesimen 4
2.5 .
MU 1 MU 2 MU 3 H Spesimen 5

Material Uji

Gambar 4. 12 Dia

4.5.2 Data Uji Impak Pengelasan

Data uji impak yang disajikan nergi yang diserap dan
harga impak. Untuk data hasil uji impak pada pengelasan 7 pass dapat dilihat
pada tabel 4.8.

Tabel 4. 8 Hasil Data Pengujian Impak dengan pengelasan 7 pass (A=80 mm?)

No Energi yang diserap Harga impak

Spesimen  (joule) (joule) (joule) (joule/mm?) (joule/mm?) (joule/mm?)
MUl MU2 MU3 MU 1 MU 2 MU 3

1 203,06 204,92 204,33 2,5382 2,5615 2,5541

2 206 204,92 203,06 2,575 2,5615 2,5382

3 205,49 204,92 204,92 2,5686 2,5615 2,5615

4 205,49 205,49 205,49 2,5686 2,5686 2,5686

5 205,49 203,06 204,92 2,5686 2,5382 2,5615
Rata- 205,11 204,66 204,54 2,5638 2,5583 2,5569
rata
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Berikut ini adalah diagram hasil uji impak pengelasan 7 pass. Untuk lebih

jelas dapat dlihat pada gambar 4.13 dan 4.14.

207

Q
o 206
8 205 B Spesimen 1
-g, o 204 B Spesimen 2
§ 5 203 il Spesimen 3

= 202
> H Spesimen 4
s 201 |
W MU 1 MU 2 MU 3 H Spesimen 5

Material uji

Gambar 4. 13 Diagram energi yang diserap pengelasan 7 pass

2.58
‘4
© & 2,57
o = .
£ £ 2.56 M Spesimen 1
‘S D 2.55
= W Spesimen 2
S 3254 p
T Sa2s3 m Spesimen 3
252 B Spesimen 4
2.51 .
MU1 MU 2 MU 3 E Spesimen 5

Material Uji

Gambar 4. 14 Dia

4.5.3 Data Uji Impak Pengelasan 8

Data uji impak yang disajikan nergi yang diserap dan
harga impak.Untuk data hasil uji impak pada pengelasan 8 pass dapat dilihat pada
tabel 4.9.

Tabel 4. 9 Hasil Data Pengujian Impak dengan pengelasan 8 pass (A=80 mm?)

No Energi yang diserap Harga impak

Spesimen  (joule) (joule) (joule) (joule/mm?) (joule/mm?) (joule/mm?)
MUl MU2 MU3 MU 1 MU 2 MU 3

1 204,92 204,92 204,33 2,5615 2,5615 2,5541

2 204,92 205,49 202,37 2,5615 2,5686 2,5296

3 206 204,33 204,33 2,575 2,5541 2,5541

4 203,71 204,92 204,33 2,5464 2,5615 2,5541

5 203,71 206 204,33 2,5464 2,575 2,5541
Rata- 204,65 205,13 203.94 2,5582 2,5641 2,5492
rata
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Berikut ini adalah diagram hasil uji impak pengelasan 8 pass. Untuk lebih

jelas dapat dlihat pada gambar 4.15 dan 4.16.

a 207

E 206

L 205 - M Spesimen 1
'g,&; 204 - M Spesimen 2
g-\% 202 ~ = Spesimen 3
é’ 201 4 H Spesimen 4
[<5) 200 - .

LICJ MU 1 MU 2 MU 3 m Spesimen 5

Material Uji

Gambar 4. 15 Diagram energi yang diserap pengelasan 8 pass

2.58
x o)
éNE 2.56 W Spesimen 1
.E % 2.54 M Spesimen 2
=y 3 @ Spesimen 3
8252 P
W Spesimen 4
2.5 M Spesimen 5
MU 1 MU 2 MU 3
Material Uji

Gambar 4. 16 Diagr

4.6 Analisis Hasil Uji Impak
Analisis yang dilakukan pada hasil uji impak meliputi pengamatan pada
hasil pengelasan, jumlah energi yang diserap terhadapa variasi pass yang
digunakan dan harga impak terhadap variasi pass yang digunakan.
1. Pengamatan lebar hasil pengelasan
Pada analisis pengamatan hasil pengelasan untuk mengukur lebar hasil
pengelasan yang dilakukan pada pengelasan 6 pass, 7 pass, dan 8 pass. Area yang
akan diukur adalah pada 4 cm, 7 cm, 10 cm, 13, cm, dan 16 c¢cm dari titik awal
pengelasan. Untuk hasil pengukuran pengelasan 6 pass dapat dilihat pada tabel
4.10.
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Tabel 4. 10 Gambar hasil pengukuran pengelasan 6 pass

7cm

10 cm

13 cm

16cm

Untuk hasil pengukuran pengelasan 7 pass dapat dilihat pada tabel 4.11.

Tabel 4. 11 Gambar hasil pengukuran pengelasan 7 pass

7cm
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13 cm

15.65

16 cm
|
Untuk hasil pengukuran per 1"! ada tabel 4.12.
4cm ‘
7cm
10 cm
13 cm
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Pada pengamatan lebar hasil pengelasan pada area 4 cm, 7 cm, 10 cm, 13
cm, dan 16 cm dari titik awal pengelasan menunjukkan ukuran lebar yang tidak
sama di setiap area. Ukuran lebar pengelasan juga berpengaruh terhadap hasil uji
impak. Jika lebar pengelasan semakin besar maka hasil uji impak akan semakin
baik, begitu juga sebaliknya. Lebar minimum hasil pengelasan adalah sebesar 14
mm. Pada pengelasan 6 pass memiliki lebar pengelasan yang baik, karena semua
hasil pengukuran lebar pengelasan di a
dilihat pada tabel 4.10. Pada peng

ntuk lebih jelas dapat

pengelasan yang
baik, karena § ai minimum.
Untuk lebih jelasd pass memiliki
lebar pengelasan yang 'k ar pengelasan

di atas nilai minimum. Untt

2. Energi yang diserap dan harga
Perbedaan energi yang diserap
diagram 4.17 dan 4.18 berikut ini.

dilihat pada gambar

205.4
205.2

205

204.8

204.6

Energi yang diserap
(joule)

204.4

204.2
6 Pass 7 Pass 8 Pass

Variasi pass pengelasan

Gambar 4. 17 Diagram jumlah energi yang diserap terhadap variasi pass
pengelasan
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2.5660
=
£ 2.5640
e
D 2.5620
>
S 2.5600
=
'Y
5 2.5580
£ 2.5560
‘S 2.5540
j@)]

& 2.5520
T

6 Pass 7 Pass 8 Pass
Variasi pass pengelasan

Gambar 4. 18 Diagram harga impak terhadap variasi pass pengelasan

Pada analisis jumlah energi yang diserap dan harga impaknya di dapat

dengan cara mengambil nilai rata-rate

impak dari semua material yang di I\ kDass, dan 8 pass.
Pada g

energi yang disere

an banyaknya
dan 8 pass.
Pengelasan dengan ju diserap lebih
baik dari pada pengelasan @

Pada gambar diagram 4 harga impak
setiap variasi pengelasan 6 pass, 7f
pass yang sedikit memiliki harga impak geda pengelasan dengan
jumlah pass yang banyak.

Dari kedua gambar diagram di atas dapat dianalisis bahwa suhu panas
juga berpengaruh terhadap banyaknya energi yang diserap dan harga impak. Jika
pengelasan dengan jumlah pass yang sedikit maka jumlah panas yang masuk akan
sedikit sehingga waktu pendinginan material uji tidak lama. Sebaliknya jika
pengelasan dengan jumlah pass yang banyak maka jumlah panas yang masuk
akan lebih tinggi sehingga waktu pendinginan material uji akan semakin lama.
Semakin lama waktu pendinginan akan mengakibatkan nilai uji impak akan

semakin menurun.
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BAB V
KESIMPULAN DAN SARAN

5.1 Kesimpulan
Berdasarkan hasil analisis yang telah dilakukan mengenai pengaruh variasi
pass pada pengelasan SMAW (Shielded Metal Arc Welding) terhadap uji impak
dapat disimpulkan bahwa:
e Pengelasan dengan jumlah pass yang sedikit memiliki jumlah energi yang
diserap lebih baik dari pada pengelasan dengan jumlah pass yang banyak.
Begitu juga untuk harga impak, pengelasan dengan jumlah pass yang
sedikit memiliki harga impak lebih baik dari pada pengelasan dengan
jumlah pass yang banyak.

e Lebar hasil pengelasan juga b arga impak, semakin

e Pada pengela Jan 8 pass memilik gelasan yang

baik, karena semt S angukuran lebar pg di atas nilai

minimum.

5.2 Saran
Adapun saran pada penelitian i
e Untuk penelitian serlanjutnya disarankan untuk tidak menggunakan
jumlah pass yang terlalu banyak supaya jumlah energi yang diserap dan
harga impak semakin baik.
e Sebelum melakukan uji impak, material uji diperiksa terlebih dahulu agar
hasil uji impak yang didapatkan maksimal.
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Lampiran 1

DAFTAR RIWAYAT HIDUP
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Nama Lengkap : Welcy Fratama
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Alamat : Ds. Membalong, kec. Membalong

Belitung, Prov. Bangka Belitung.

Jenis Kelamin - Laki-laki

Agama : Islam

Telp -

Hp : 082181225070

E-mail

2. Riwayat Pendidikan
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Welcy Fratama

35


mailto:welcyfratama08@gmail.com

Lampiran 2

Gambar material pengelasan 6 pass sebelum dilakukan uji impak
menggunakan standar ASTM A730 dengan panjang 55 mm, lebar 10 mm, tinggi
10 mm, dan kedalaman takik 2 mm dengan sudut 45°.

Gambar material uji pengelasan 6 pass

No Material uji 1 Material uji 2 Material uji 3
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Lampiran 3

Gambar material pengelasan 7 pass sebelum dilakukan uji impak
menggunakan standar ASTM A730 dengan panjang 55 mm, lebar 10 mm, tinggi
10 mm, dan kedalaman takik 2 mm dengan sudut 45°.

Gambar material uji pengelasan 7 pass

No Material uji 1 Material uji 2 Material uji 3
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Lampiran 4

Gambar material pengelasan 8 pass sebelum dilakukan uji impak
menggunakan standar ASTM A730 dengan panjang 55 mm, lebar 10 mm, tinggi

10 mm, dan kedalaman takik 2 mm dengan sudut 45°.

Gambar material uji pengelasan 8 pass

No Material uji 1 Material uji 2 Material uji 3

g




Lampiran 5

Mesin uji impak tipe JB-300B 150 joule metode Charpy

Keterangan:
1. Pendulum.

2. Lengan pendulum.
3. Penunjuk sudut.

4. Dudukan material uji.
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Lampiran 6

PERHITUNGAN HARGA IMPAK

:0,75m

15,3 kg
£ 9,8 m/s?
: 80cm?

: 150°

R P>Pe 3 —

. 21°
. 20°
:19°
. 18°
2 17°

B
p
B
p
p
B
p

0152

hy 1 (1-Cos pB)

hy 0,75 (1 - Cos 21°)
hy 20,75 (1 - 0,9336)
h; : 0,75 (0,0664)

h; :0,0498 m

hy :1(1-Cos p)

hy 0,75 (1 - Cos 20°)
h; 20,75 (1-0,9397)
h; : 0,75 (0,0603)

h, :0,0452 m
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hy :1(1-Cos p)

hy 0,75 (1 - Cos 19°)
hy : 0,75 (1 —0,9455)
hy : 0,75 (0,0545)

hy :0,0409 m

hy 1 (1-Cos p)

hy 0,75 (1 - Cos 18°)
hy :0,75 (1 -0,951)
hy : 0,75 (0,049)

hy :0,0367 m

hy 1 (1-Cos pB)

hy
hy
hy

hy 1 (1-Co
hy :0,75 (1 - Cos 15°)
hy : 0,75 (1 - 0,9659)
hy : 0,75 (0,0341)

h; :0,0256 m

hy :1(1-Cos p)

hy 0,75 (1 - Cos 14°)
h; :0,75 (1-0,9703)
h; : 0,75 (0,0297)

h; :0,0223 m

E21° =mxg (ho- h1)
E21° =15,3x9,8(1,3995 - 0,0498)



E21°
E21°

E20°
E20°
E20°
E20°

E19°
E19°
E19°
E19°

E18°

E16°

E15°
E15°
E15°
E15°

E14°
E14°
E14°
E14°

= 149,94 (1,3497)
= 202,37

=m x g (ho- hy)

=15,3x9,8 (1,3995 - 0,0452)
= 149,94 (1,3543)

=203,06J

=m X g (ho- hy)
=15,3x9,8(1,3995 - 0,0409)
= 149,94 (1,3586)

=203,711J

=m X g (ho- hy)

=205,491

=m x g (ho- hy)

=15,3x9,8 (1,3995 - 0,0256)
= 149,94 (1,3739)

=206

=mx g (ho- hy)

= 15,3 x 9,8 (1,3995 - 0,0223)
= 149,94 (1,3772)

=206,5J
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HI21° =

HI 20° =

HI19° =

HI18° =

HI17° =

HI 16° =

HI 15° =

202,37

=2,5296 J/mm?

80

20306 _ 5 5382 J/mm?
80

2270 = 2,5464 Jimm?
80

20433 _ 5 5541 J/mm?
80

20492 — 5 5615 J/mm?
80

20549 _ 5 5686 J/mm?

206 _
80
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Lampiran 7

MILL CERTIFICATE

TEL @ 482-(0)63-450-B572. S318(0)
+82=(0]53-400-8114(Repres, |

FAX : #82-[0]83-460-B475 Paga{0/0]
Cata : 2018-03-11 Steal Grade : AlS1 1037/8T37 Size S 10 X 1200
Cart. Mo, @ 201803-019834 Shape of Product  © PLATE BAR Lengih (wm)  :© 2400
Customer Delivery Condition * FOUR SUUARE PLATE Weight (kg) - 230
Heat Mo. © 300046 Quant i ty{pcs) - 1,000
Chemical Composifion (wt. %)
e C 5) MN 3 5
¥ 100 * 100 ® 100 x 1000 ¥ 1000
Nin. 33 17 0T
Fp.;, Ma, 40 37 1 40 35
Rl 11 37 37 [ WX WAR.
[ Product Hardness [HE) _
hema SURFACE | 100120 BB 1030 HRE
Mechanical Properties AIS| 1037/8T37
Machanical Proparties Symbo| Stanl

Yaoung's modulus (GPa) E 180

Paisson's ratio v 0,29

Diensity{Kgim?) P 7.740

Yuald strength (MPa) By 540

Snhear strangth (MPa) 1] 340

Extansion ratio {%) 14 .20

Araa reduction [Psi) 40 - 45

Hardness (Hb) b 100 - 130

<o Pmmar kg
BES - 4
e — End of report
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