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ABSTRAC
The purpose of the study was to determine the effect of variations of current ( 100, 110 and 120 A )
and form groove ( V, U, and X ) of the tensile strength , microstructure , and distortion, in low alloy
carbon steel ( AlSI 4140) SMAW welding .
SMAW welding is done using E6013 electrodes which have a diameter of 3.2 mm and the specimen
thickness of 8 mm . Further testing which includes tensile test using specimens prepared according fo
standard JIS Z 2201 (1968) , hardness test , microstructure test, and distortion test, for each grooves
form(V, U, and X)
Based on the test results obtained the highest value of tensile strength in AISI 4140 steel welding is
welds on the groove U of 35.9 kg/mm2 at 120 A current variation , 35.2 kg/mm2 at 110 A current
variation and 32.8 kg / mm2 on the variation of the current 100 A. While the lowest tensile strength
values is the type of groove X is equal to 30.8 kg/mm2 on the variation of the current 100 A, 30.9
kg/mm?2 and 31.7 kg/mm2 at 110 A. The Distortion values occurred at the groove type Vis 5.3 ° at 120
A current variation , and distortion 4.6 ° and 3.8 ° at the current 110 A and 120 A each. The current
variation While the smallest distortion value occurs in groove X is 1.6 ° in the variation of the current
100 A, 120 A variation of 1.83 to 2.5 ° and the variation of the current 110 A. Large heat input welding
distortion effect on a large corner angle distortion occurs where large variations in flow occurred at 120
A with a heat input of 7.92 Kj / mm followed by a variation of the current value of 110 A with a heat
input of 7.26 Kj / mm and the smallest angle distortion occurs at 100 A current variation with large
values of heat input (6.6 Kj/mm ) .
Keywords : SMAW welding groove shape , electrode E 6013, Distortion .

INTISARI

Tujuan penelitian adalah untuk mengetahui pengaruh variasi arus ( 100, 110 dan 120 A) dan bentuk
kampuh ( V, U, dan X.) terhadap kekuatan tarik, struktur mikro, dan distorsi pada pengelasan SMAW
baja karbon paduan rendah AISI 4140.

Pengelasan dilakukan dengan metode SMAW dan menggunakan elektroda E6013 yang memiliki
diamter 3,2 mm serta benda uji memiliki ketebalan 8 mm. Selanjutnya dilakukan pengujian yang
meliputi uji tarik menggunakan spesimen yang dibuat menurut standar JIS Z 2201 (1968), uji
kekerasan, uji struktur mikru serta uji distorsi untuk masing-masing bentuk kampuh (V, U, dan X)
Berdasarkan hasil pengujian diperoleh Nilai kekuatan tarik yang tertinggi pada pengelasan baja AlSI
4140 ini adalah hasil pengelasan pada kampuh U sebesar 35,9 kg/mm” pada variasi Arus 120 A, 35,2
kg/mm? pada variasi arus 110 A dan 32,8 kg/mm’® pada variasi arus 100 A. Sedangkan nilai kekuatan
tarik terendah adalah pada jenis kampuh X pada yaitu sebesar 30,8 kg/mm2 pada variasi arus 100 A,
30,9 kg/mm’ dan 31,7 kg/mm?’ pada variasi arus 110 A. Nilai Distorsi sudut terbesar terjadi pada jenis
kampuh V yaitu 5,3 ° pada variasi arus 120 A, 4,6° pada variasi arus 110 A dan 3,8° pada variasi arus
120 A. Sedangkan Nilai distorsi terkecil terjadi pada kampuh X yaitu 1,6 ° pada variasi arus 100 A,
1,83 pada variasi 120 A dan 2,5 ° pada variasi arus 110 A. Besar heat input pengelasan berpengaruh
pada besar distorsi sudut yang terjadi dimana besar distorsi sudut terbesar terjadi pada variasi Arus
120 A dengan heat input sebesar 7,92 Kj/mm diikuti dengan variasi arus 110 A dengan nilai heat input
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sebesar 7,26 Kj/ mm dan distorsi sudut terkecil terjadi pada variasi arus 100 A dengan besar nilai heat

input sebesar ( 6,6 Kj/mm ).

Kata kunci : Pengelasan SMAW Bentuk kampuh, Elektroda E 6013, Distorsi.

PENDAHULUAN

Pengembangan teknologi di bidang
konstruksi yang semakin maju tidak dapat
dipisahkan dari pengelasan karena
mempunyai peran penting dalam rekayasa dan
reparasi logam. Pembangunan konstruksi
dengan logam pada masa sekarang ini banyak
melibatkan pengelasan khususnya bidang
rancang bangun karena sambungan las
merupakan salah satu pembuatan sambungan
yang secara teknis memerukan keterampilan
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 las adalah
prosedur pengelasan yaitu suatu perencanaan
untuk pelaksanaan penelitan yang meliputi
cara pembuatan 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 vyang diperlukan, urutan
pelaksanaan, persiapan pengelasan (meliputi:
pemilihan mesin las, penunjukan juru las,
pemilihan  elektroda, penggunaan jenis
kampuh). (Sumarto, 2000).

Penyetelan kuat arus pengelasan akan
mempengaruhi hasil las. Bila arus yang
diguanakan terlalu rendah akan menyebabkan
sukamya penyalaan busur listrik. Busur listrik
yang terjadi menjadi tidak stabil, Sebaliknya
bila arus ferlalu besar akan menyebabkan
masukan panas yang tinggi dimana hal ini
dapat menimbulkan distorsi yang lebih besar.

Kekuatan hasil lasan dipengaruhi oleh
tegangan busur, besar arus, kecepatan
pengelasan, dan polaritas listrik. Penentuan
besamnya arus dalam penyambungan logam
menggunakan las busur mempengaruhi

efisiensi pekerjaan dan bahan las. Semakin
besar masukan panas pengelasan yang
diterima akan mengakibatkan semakin besar
regangan termal (pengembangan dan
penyusutan) non-uniform yang terjadi didaerah
sambungan las dan sekitarnya. Pada
konstruksi las yang dibiarkan bebas bergerak
(tanpa mendapat gaya atau beban luar),
regangan termal yang tersisa setelah suhu
lasan mencapai temperatur kamar (mendingin)
disebut sebagai distorsi las.

Pada tahap distorsi ini tidak diketahui
apakah pemilihan persiapan penyambungan
menimbulkan efek besar terhadap distorsi
pengelasan. Lepas dari kontraksi sambungan
melintang dan longitudinal dalam bidang, sudut
diantara komponen-komponen cenderung
berkurang kearah sisi dimana sumber panas
berasal (distorsi anguler). Secara umum,
semua jenis distorsi meningkat dengan volume
logam yang ditempatkan. Preparasi yang
meminimalkan volume misalnya, bentuk U atau
V dobel bukannya V tunggal yang memberikan
keiritan dan distorsi minimum.

Landasan Teori

Definisi pengelasan menurut Deutsche
Industrie Norman (DIN) adalah ikatan metalurgi
pada sambungan logam atau logam paduan
yang dilaksanakan dalam keadaan lumer atau
cair. Dengan kata lain, las merupakan
sambungan setempat dari beberapa batang
logam dengan menggunakan energi panas.
Definisi menurut AWS (American welding
society) adalah proses penyambungan
material dengan memanaskannya sampai
mencapai temperatur pengelasan, dengan
atau menggunakan tekanan atau dengan
tanpa menggunakan logam pengisi. .
Pengelasan SMAW adalah pengelasan lebur
dimana penyatuan logam dicapai dengan
menggunakan panas dari busur listrik, secara
umum ditunjukkan dalam gambar 1.
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