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ARTICLE ABSTRACT

INFO

Keywords: SS400 steel is a steel that can be used to make car
$s400, bodies. However, there are various positions used to
welding position, electrode connect car body parts. Apart from that, welding also
movement, requires electrode movement to produce a strong and
welding smaw neat connection. The aim of this research is to

determine the strength of SS400 steel connections in
straight and type C electrode movements, as well as
in horizontal and vertical positions during the
connection process. Based on research data, the test
object with a vertical welding position and using
electrode movement C has the highest joint strength
value, namely 282.5 MPa, while the test object with a
horizontal welding position and using straight
electrode movement has the lowest joint strength
value. 184.9 MPa. This shows that variations in
electrode position and movement affect the strength
of the SS400 steel connection.

Pendahuluan dibuat secara mandiri dan diperlukan
pengelasan  untuk menyambungkan bagian-
bagian bodi mobil.

Pengelasan merupakan suatu proses
penyambungan dua atau lebih logam
menjadi satu akibat panas dengan atau
tanpa tekanan [1].

Mobil adalah  kendaraan  yang
mempunyai  mesin  sendiri dan  paling
sedikit memiliki empat roda. Salah satu
bagian dari suatu kendaraan adalah bodi
kendaraan, bodi kendaraan bagian yang
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Metode SMAW banyak digunakan
pada masa ini karena penggunaannya lebih
praktis, lebih mudah pengoperasiannya,
dapat digunakan untuk segala macam posisi
pengelasan dan lebih efisien.[2]

SMAW (Las Shilded Metal Arc
Welding)  Proses  pengelasan  dengan
mencairkan material dasar yang
menggunakan panas dari listrik antara
penutup  metal  (elektroda). SMAW
merupakan  pekerjaan manual  dengan

peralatan meliputi power source, kabel
elektroda (electrode cable), kabel kerja
(work cable), electrode holder, work clamp,
dan elektroda. Elektroda dan sistem kerja
adalah  bagian dari  rangkaian  listrik.
Rangkaian dimulai dengan sumber daya
listrik dan kabel termasuk pengelasan,
pemegang elektroda, sambungan benda
kerja, benda kerja (Weldment), dan
elektroda las [3].

Pada proses pengelasan berkelanjutan
yaitu suatu kontruksi memerlukan
pengelasan yang berurutan yang cepat
dengan posisi yang berbeda-beda. Dengan
adanya keharusan posisi tersebut, maka
akan memberikan hasil yang berbeda
ternadap kekuatan dan kekerasan hasil
lasan[4].

Posisi atau sikap pengelasan adalah
pengaturan posisi atau letak gerakan
elektroda las. Posisis pengelasan yang
digunakan biasanya tergantung dari letak
kampuh atau celah benda kerja yang akan
dilas. Posisi pengelasan terdiri dari posisi
pengelasan dibawah tangan (down hand),
posisi pengelasan mendatar (Horizontal),
posisi pengelasan tegak (vertical) dan
posisi pengelasan di atas kepala (over head)
[5].

Kekuatan hasil lasan dipengaruhi oleh
Pola gerakan elektroda, besar arus,
kecepatan pengelasan, tegangan busur,
besarnya penembusan dan polaritas listrik.

Penentuan besarnya arus dalam
penyambungan logam menggunakan las
busur mempengaruhi  efisiensi pekerjaan
dan bahan las [6].

Gerakan  elektroda atau  ayunan
elektroda  sewaktu  mengelas  logam

dilakukan untuk menghasilkan rigi-rigi las
yang baik dan memperdalam penembusan
busur nyala [7]. Ada banyak cara dalam
menggerakan atau mengayukan elektroda.
Tujuan dari gerakan elektroda las ini adalah
untuk mendapatkan deposit logam las
dengan permukaan yang rata dan halus dan
menghindari ~ terjadinya  takikan  dan
percampuran terak. Dalam hal ini yang
penting adalah menjaga agar sudut
elektroda dan kecepatan gerakan elektroda
tidak berubah [8].

Pada penelitian ini dilakukan
pengelasan dengan metode SMAW dengan
variasi  posisi  pengelasan dan  gerak
elektroda dengan menggunakan material
baja SS400 (Structural steel 400) dan jenis
elektroda E6013.

SS400 didalam buku JIS G3101
mempunyai  komposisi  kimianya  karbon
(C), Manganese (Mn), Silikon (Si), Sulfur
(S) dan Posfor (P). SS400 mudah dalam
proses  pengerjaannya  seperti  dalam
pengelasan, dan proses permesinannya.
Baja SS400 merupakan kategori baja
karbon rendah dengan kandungan karbon
sebesar 0,08-0,20%, umumnya digunakan
untuk pembuatan handle rem sepeda motor,
bodi mobil, pipa saluran, konstruksi
jembatan, dan perkapalan [9]

Metode Penelitian

Alat dan Bahan. Alat yang
digunakan dalam penlitian ini  sebagali
berikut: grinda, mesin las, spidol, mistar
atau penggaris, jangka dan amplas. Bahan
yang digunakan pada penelitian ini baja
SS400 dan elektroda E6013.

Prosedur penelitian. Langkah awal
mengumpulkan alat dan bahan yang akan
digunakan setelah itu pembuatan spesimen
sesuai dengan standar ASTM E-8. Proses
pengelasan dilakukan dengan variasi posisi
pengelasan horisontal dan vertikal serta
variasi gerak elektroda Ilurus dan tipe c.
setalah itu dilakukan uji tarik spesimen
kemudian nilai kekuatan tarik dibandingkan
dengan nilai kekuatan tarik bodi mobil.
Untuk  mempermudah  berikut  adalah
diagram alur penelitian (gambar 1).
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Gambar 1. Diagram Alir Penelitian

Pengujian Tarik. Uji tarik ialah
proses pemberian beban pada bahan dengan
arah menjauhi titik tengah, dengan tujuan
untuk mengetahui sifat-sifat mekanis dari
bahan tersebut [10].

Tahapan  pengujian  tarik  dapat
memberikan  informasi mengenai  proses
deformasi pada bahan hingga putus [11].

Hasil dan Pembahasan

Kekuatan sambungan las pada baja
SS400 yang disambungan secara bervariasi
ditentukan melalui pengujian tarik. Uji tarik
yang  dilakukan  menggunakan  mesin
Universal Testing Machine dengan jumlah
variasi spesimen 4 dimana 1 variasi
memiliki 3 spesimen untuk diuji sehingga
jumiah  keseluruhan  spesimen ada 12.
Untuk mempermudah dalam pengambilan
data spesimen diberi lambang sebagai
berikut;

Al= posisi pengelasan vertikal dengan
gerak elektroda lurus
A2=posisi pengelasan vertikal dengan

gerak elektoda tipe C
A3= posisi pengelasan horisontal dengan

gerak elektroda lurus
A4= posisi pengelasan horisontal dengan

gerak elektoda C

Hasil pengujian kekuatan tarik dapat
dilihat pada tabel 1 dan gambar 2.

Tabel 1. Hasil Uji Tarik

Kekuatan Rata-Rata
No Spesimen (MPa) Kekuatan
(MPa)
Al 264,48
1 Al 208,72 248,2
Al 271,47
A2 298,09
2 A2 277,01 2825
A2 272,46
A3 252,90
3 A3 169,18 184,9
A3 132,56
Ad 240,37
4 A4 286,75 272,4
Ad 290,05
400,0
— 3500
% 3000 f 282,5 272,4
S 248,2
D~ 2500 |
'S S 2000 | 184,9
S ~—1500 |
£ 1000 |
o 50,0 |
0,0 ' ' '
Al A2 A3 A4

Variasi Spesimen

Gambar 2. Grafik Uji Tarik

Dari hasil perbandingan pada gambar 4
bahwa nilai tegangan tarik  tertinggi
terdapat pada benda uji A2 dengan variasi
posisi pengelasan vertikal dan gerakan
elektroda C yaitu sebesar 282,5MPa dan
yang terendah adalah benda uji A3 dengan
variasi  posisi pengelasan horisontal dan
gerak  elektroda lurus  yaitu  sebesar
184,9MPa.

Hal ini terjadi karena  dalam
penyambungan gerakan elektroda yang
bervariasi mengakibatkan gerakkan tangan
memiliki kecepatan yang berbeda, serta
tingkat  kesulitan  posisi  pengelasan.
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Sehingga panas yang keluar saat proses
penyambungan tidak merata. Seperti yang
ditulis[12] tiga gerakan elektroda terdapat
perbedaan kekuatan karena pengaruh dari
gerakan elektroda, kecepatan pengelasan,
masukan panas dan laju pendinginan yang
berbeda pada material tersebut. Pada
penelitian[13] menyatakan bahwa posisi 3G
memiliki kekuatan tarik yang tinggi karena
tingkat kekerasan yang rendah dan keuletan
tinggi. posisi 3G mengalami  deformasi
yang sempurna ketika diberikan beban tarik
dikarenakan logam isi yang rendah dan
daerah mulur dan ulet yang tinggi.

Dari data pengujian nilai kekuatan
tarik yang didapat sebesar 282.5 MPa. Nilai
ini  memenuhi  persyaratan sebagai bodi
mobil. Kriteria sebagai bodi mobil yaitu
memiliki nilai kekuatan tarik kisaran 190-
290 MPa [14].

Kesimpulan

Hasil penelitian memiliki nilai
kekuatan tarik yang berbeda hal ini
menunjukan  bahwa posisi dan gerak
elektroda saat pengelasan  berpengaruh
terhadap kekuatan sambungan.
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