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ABSTRAK

Bagus Dwi Cahyono: Pengaruh Arus Las dan Media Pendingin Terhadap Uji Tarik Pada Penyambungan
Baja ST 37 Dengan Baja ST 50 Menggunakan Las SMAW Dengan Elektroda E6012, Skripsi, FT. Mesin,
UN PGRI Kediri 2017.

Dalam bidang konstruksi yang semakin maju dan berkembangnya ilmu pengetahuan dan
teknologi yang modern tidak dapat dipisahkan dari suatu pengelasan, pengelasan pada saat ini banyak
sekali digunakan untuk proses penyambungan logam yang sejenis atau penyambungan logam tak sejenis ,
karena sambungan las relatif lebih cepat dan kuat.

Dengan dilakukan penelitian ini diharapkan dapat menjadi acuan bagi juru las dalam memilih
arus las dan media pendingin untuk mendapatkan hasil pengelasan yang baik.

Dari hasil pengujian dapat diketahui bahwa arus las berpengaruh terhadap kekuatan tarik
sambungan las dengan nilai F nya sebesar 122,99 > dari nilai tabel distribusi F untuk F (s.1.6) Yyaitu 5,32
dan media pendingin tidak berpengaruh pengaruh terhadap kekuatan tarik dengan nilai F nya sebesar 2,34
< dari nilai tabel distribusi F untuk F 5.1 Yaitu 5,32. Rata-rata sambungan variasi arus 60 A media
pendingin air coolant, oli bekas dan udara yaitu 24,85 kgf/mm?®. Variasi arus 80 A media pendingin air
coolant, oli bekas dan udara yaitu 24.25 kgf/mm?. Variasi arus 100 A media pendingin air coolant, oli
bekas dan udara yaitu 29,3 kgf/mm?. Variasi arus pengelasan berpengaruh terhadap hasil pengujian tarik
sambungan las. semakin besar arus pengelasan maka akan semakin besar juga nilai kekuatan tarik.

Kata kunci: Las SMAW, Elektroda E6012, Arus las, Media Pendingin, Uji tarik.
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I. LATAR BELAKANG

Dalam bidang konstruksi yang
semakin maju dan berkembangnya ilmu
pengetahuan dan teknologi yang modern
seperti saat ini tidak dapat dipisahkan dari
suatu pengelasan karena mempunyai
peranan penting dalam rekayasa dan
reparasi logam, pengelasan pada saat ini
banyak sekali digunakan untuk proses
penyambungan logam yang sejenis atau
penyambungan logam tak sejenis , karena
sambungan las relatif lebih cepat dan kuat.
Pembangunan konstruksi dengan logam
pada masa sekarang ini banyak melibatkan
unsur pengelasan  khususnya bidang
rancang bangun karena sambungan las
merupakan salah satu 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, pipa pesat, pipa saluran, kendaraan
rel, dan lain sebagainya (Wiryosumarto,
2000).

Penyetelan kuat arus pengelasan
akan mempengaruhi hasil las. Bila arus
yang digunakan terlalu rendah akan
menyebabkan sukarnya penyalaan busur
listrik. Busur listrik yang terjadi menjadi
tidak stabil. Panas yang terjadi tidak cukup

untuk melelehkan elektroda dan bahan

dasar sehingga hasilnya merupakan rigi-
rigi las yang kecil dan tidak rata serta
penembusan kurang dalam. Sebaliknya
bila arus terlalu tinggi maka elektroda akan
mencair  terlalu cepat dan akan
menghasilkan permukaan las yang lebih
lebar dan penembusan yang dalam
sehingga menghasilkan kekuatan tarik
yang rendah dan menambah kerapuhan

dari hasil pengelasan (Arifin, 1997).

Pengelasan atau penyambungan
menggunakan logam tidak sejenis, sangat
dibutuhkan untuk menyatukan syarat
teknik tertentu dan penghematan biaya
material, telah banyak digunakan dalam
bidang manufaktur, terutama bengkel
otomotif. Sambungan antara baja yang
berbeda proses penyambungan kedua
material ~ tersebut akan  mengalami
kesulitan, dikarenakan perbedaan sifat
fisik, mekanik, termal dan metalurgi.
Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui
pengaruh  pengelasan logam berbeda
dengan variasi arus dan media pendingin
pada sambungan las dan untuk mencari
nilai atau hasil yang baik supaya
mendapatkan penyambungan yang bagus
dan kuat.

Kekuatan hasil lasan dipengaruhi
oleh besar arus, kecepatan pengelasan,
besarnya penembusan dan polaritas listrik.
Penentuan besarnya arus dalam

penyambungan logam ditentukan diameter
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elektroda, pengelasan ini menggunakan
elektroda E6012 dengan diameter 2,6 mm
penentuan besar arus dalam pengelasan ini
mengambil arus 60 Amper, 80 Amper dan
100 Amper, dengan menggunakan kampuh
V dan didinginkan dengan media air
coolant, oli bekas dan udara. Tujuan dari
pendinginan adalah untuk mendapatkan
struktur martensite, semakin banyak unsur
karbon, maka struktur martensite yang
terbentuk juga akan semakin banyak.
Karena martensite terbentuk dari fase
Austenite yang didinginkan secara cepat,

sehingga kekerasannya meningkat.

Il. METODE

Metodologi penelitian adalah suatu
cara yang digunakan dalam penelitian,
sehingga pelaksanan dan hasil penelitian
bisa untuk dipertanggung jawabkan secara
ilmiah.

Dalam penelitian ini digunakan
metode penelitian eksperimental nyata
(experimental  research) dan secara
langsung pada objek yang dituju serta
bertujuan untuk mengetahui pengaruh
variasi arus dan media pendingin terhadap
kekuatan tarik sambungan baja ST 37
dengan ST 50. Disamping itu dilakukan
pengkajian dasar teori yang ada dari
sumber literature berupa buku dan jurnal.
Desain experimen menggunakan faktorial
L9, analisais data menggunakan Analisis
variansi (ANAVA).

I11. HASIL DAN KESIMPULAN

Dari hasil pengujian tarik yang
telah dilakukan maka perhitungan uji tarik
dari setiap spesimen yang sudah dilakukan
pengelasan terhadap penyambungan baja
ST 37 dengan baja ST 50 menggunakan
variasi arus 60 A, 80 A, 100 A dan media
pendingin air coolant, oli bekas dan udara
adalah sebagai berikut :

Tabel 3.1 Data hasil pengujian tarik

PARAMETER
No PENGELASAN Kekuatan
Arus Media Tarik
pengelasan | pendingin
Air
1 60 ampere coolant 25,12
2 | 60ampere | Olibekas 24,20

3 | 60 ampere Udara 25,23

4 80 ampere Al 24,20
coolant

5 80 ampere | Oli bekas 24,25

6 | 80ampere Udara 24,31

7 | 100 ampere | AT 30,06
coolant

8 | 100 ampere | Oli bekas 28,70

9 | 100 ampere Udara 29,14

Untuk mengetahui apakah variabel
variasi arus pengelasan dan media
pendingin mempunyai pengaruh terhadap
kekuatan tarik pada sambungan baja ST 37
dengan ST 50 setelah dilakukan Analisis
variansi  (ANAVA). Analisis Variansi
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mensyaratkan  bahwa residual harus
memenuhi tiga asumsi, yaitu bersifat
identik, independen dan berdistribusi

normal.

A. Uji Kenormalan

Uji kenormalan residual dilakukan
dengan menggunakan uji Kolmogorov-
Smirnov. Hipotesis yang digunakan
adalah:
Ho : Residual berdistribusi normal
H; : Residual tidak berdistribusi normal
Ho : Ditolak jika p-value lebih kecil dari

pada a = 0,05.

Gambar 3.1 menunjukan bahwa dengan uji
Kolmogorov-Smirnov diperolen p-value
0.008 yang berarti lebih besar dari a =
0,05. Oleh karena itu dapat disimpulkan
bahwa Hy gagal ditolak atau residual

berdistribusi normal.

Probability Plot of Kekuatan
Normal
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Gambar 3.1 Uji normalitas

B. Uji ldentik
Gambar 3.2 menunjukan bahwa
residual tersebar secara acak disekitar

harga nol dan tidak membentuk pola

tertentu. Dengan demikian asumsi residual

identik terpenuhi.

Versus Fits
(response is Kekuatan)
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Gambar 3.2 Plot residual kekuatan tarik

versus fitted values.

C. Uji Independen

Pengujian independen pada
penelitian ini dilakukan dengan
menggunakan auto correlation function
(ACF). Berdasarkn plot ACF yang
ditunjukkan pada Gambar 3.3, tidak ada
nilai ACF pada tiap lag yang keluar dari
batas interval. Hal ini membuktikan bahwa
tidak ada korelasi antar residual artinya

residual bersifat independen.

Autocorrelation Function for Kekuatan
(with 5% significance limits for the autocorrelations)
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Gambar 3.3 Plot ACF pada respon

kekuatan tarik
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D. Analisa variansi (ANAVA)

Setelah uji identik, independen dan
distribusi  normal terpenuhi dilakukan
analisis variansi untuk mengetahui variabel
proses mana yang memiliki pengaruh
secara signifikan terhadap kekuatan tarik.
Analisis (ANAVA) untuk
kekuatan tarik ditunjukkan pada Tabel 3.2

variansi

berikut ini.
Table 3.2 Analisis variasi (ANAVA)

ANOVA: KeKuatan versus Arus; Media pendingin

Factor Type Levels WValues
Arus fixed 3 &by 80; lO0
Media pendingin  fixed 3 Air coolant: 01i bekas:; Udara

Analysis of Variance for Eekuatan

Gource LF 55 M3 F P
Arus z 45,627 22,814 122,99 0,000
Media pendingin @ 2 0,867 0,434 z,34 0,213
Error 4 0,742 0,185

Total 3 47,238

5 = 0,430851 R-3g = 95,43% R-3gladj) = 96,86%

Nilai Friwng Yang lebih besar dari Frapel
menunjukkan bahwa variable proses
tersebut mempunyai pengaruh signifikan
terhadap kekuatan tarik. Hipotesis nol dan
hipotesis alternatif yang digunakan pada
uji  hipotesis dengan  menggunakan
distribusi F adalah sebagai berikut:

1. Untuk variable proses (arus pengelasan)

Ho :ou=o0

Hi "ou#op

Kesimpulan: F hitung= 12299 > F
0,05:1,8 = 5,32, maka Hy ditolak, artinya
ada pengaruh variable proses arus
pengelasan terhadap kekuatan tarik.

2. Untuk

variable  proses  (media

pendingin)

Ho :ou=0p
Hi :ou#op
Kesimpulan: F hitung= 2,34 < F (05,18
= 5,32, maka Ho diterima, artinya tidak
ada pengaruh variable proses media
pendingin terhadap kekuatan tarik.
Berdasarkan uji hipotesis distribusi
F, maka variabel proses yang mempunyai
pengaruh secara signifikan terhadap
kekuatan tarik adalah arus pengelasan,
sedangkan  media  pendingin  tidak
mempunyai pengaruh signifikan terhadap
kekuatan tarik. Kesimpulan pengaruh
untuk masing-masing variabel proses
terhadap kekuatan tarik ditunjukan pada
tabel 3.3 sebagai berikut :
Tabel 3.3 Kesimpulan pengaruh variabel

proses terhadap kekuatan tarik

Variabel Kesimpulan

Arus pengelasan | Berpengaruh

Media pendingin | Tidak berpengaruh

P-value menunjukkan variabel
proses mana yang mempunyai pengaruh
yang signifikan terhadap kekuatan tarik. P-
value yang lebih kecil dari level of
significant (o) mengindikasikan bahwa
variabel proses tersebut memiliki pengaruh
yang signifikan terhadap respon. Dalam
penelitian ini o yang dipakai bernilai 5%.
Penarikan kesimpulan menggunakan p-

value untuk kekuatan tarik yang
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ditunjukkan pada Tabel 3.2 adalah sebagai

sebagai berikut:

1. Untuk variabel proses arus pengelasan
P-value = 0,000 < a = 0,05, maka
secara statistik variabel arus pengelasan
memiliki pengaruh yang signifikan
terhadap kekuatan tarik.

2. Untuk variabel proses media pendingin
P-value = 0,213 > o = 0,05, maka
secara  statistik  variabel  media
pendingin tidak berpengaruh signifikan
terhadap kekuatan tarik.

Main Effects Plot for Kekuatan
Data Means

Arus Media pendingin

-

60 80 100 Arcoolant Olibekas  Udara

Gambar 3.4 Main effects plot

Karakteristik semakin tinggi nilai
kekuatan tarik maka semakin baik (higher
is better) digunakan untuk respon kekuatan
tarik. Hal ini berarti bahwa nilai kekuatan
tarik yang maximum adalah yang paling
diinginkan.

1. Pengujian yang pertama adalah
pengujian tarik untuk variasi arus
pengelasan 60 Amper. Nilai kekuatan
tarik pada arus ini memiliki nilai yang

lebih besar dibanding variasi arus 80

Amper, tetapi lebih rendah dibanding
variasi arus 100 Amper. Pada variasi
arus ini, arus yang terjadi cukup stabil
dibanding arus 80 Amper. Arus yang
stabil ini menyebabkan nyala busur dan

pengelasan yang baik.

. Pengujian yang kedua adalah pengujian

tarik untuk arus pengelasan 80 Amper.
Mempunyai kekuatan tarik lebih rendah
dari pada arus 60 Amper dan 100
Amper, arus yang terjadi menyebabkan
sukarnya penyalaan busur listrik dan
busur listrik yang terjadi tidak stabil
serta pengelasan yang terjadi kurang

maksimal.

. Pengujian yang ketiga adalah pengujian

tarik untuk variasi arus pengelasan 100
Amper. Nilai kekuatan tarik pada arus
ini memiliki nilai yang paling tinggi
dibanding arus vyang lain. Pada
pengelasan ini busur yang terjadi lebih
besar, sehingga percikan busur terlihat
lebih besar dan peleburan elektroda

lebih cepat.

. Media pendingin air coolant memiliki

nilai kekuatan tarik yang paling tinggi
dibanding media pendingin yang lain.
Pada pendinginan air coolant pada
umumnya air coolant  memiliki
kandungan  etilen  glikol  karena

fungsinya digunakan sebagai pendingin.

. Media pendingin oli bekas memiliki

nilai kekuatan tarik yang paling rendah

dikarenakan kekentalan yang tinggi
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dibandingkan dengan media pendingin
lainnya dan massa jenis yang rendah
sehingga laju pendinginan lambat.

6. Media pendingin udara memiliki nilai
kekuatan tarik lebih besar dari pada oli
bekas dikarenakan pada  saat
pendinginan karbida karbida chrom
tidak melarut maka cenderung pada

kekerasannya.

KESIMPULAN

Berdasarkan hasil eksperimen dan
analisis yang telah dilakukan, maka
penelitian yang berjudul pengaruh arus las
dan media pendingin terhadap uji tarik
pada penyambungan baja ST 37 dengan
baja ST 50 menggunakan las smaw dengan
elektroda E6012 dapat diambil kesimpulan
sebagai berikut :

1. Arus pengelasan berpengaruh terhadap
kekuatan tarik dengan nilai F nya
sebesar 122,99 > dari nilai tabel
distribusi F untuk F (gs1:8 Yaitu 5,32.
Artinya ada variable arus pengelasan
yang berpengaruh terhadap kekuatan
tarik.

2. Media pendingin tidak berpengaruh
terhadap kekuatan tarik dengan nilai F
nya sebesar 2,34 < dari nilai tabel
distribusi F untuk F (o518 Yaitu 5,32.
Artinya  tidak ada variable media

pendingin yang berpengaruh terhadap

kekuatan tarik.
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