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Pengelasan merupakan metode penyambungan dua atau lebih logam dengan mencairkan logam induk melalui
energi panas. Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis pengaruh ketebalan material terhadap karakteristik
mekanik pada proses pengelasan SMAW. Material yang digunakan adalah baja karbon ST 44 dengan ketebalan 3
mm dan 5 mm, menggunakan arus pengelasan 90 A serta kawat las E308S berdiameter 2,6 mm.

Metode pengujian yang diterapkan dalam penelitian ini meliputi uji tarik, uji kekerasan, dan uji metalografi. Hasil
penelitian menunjukkan bahwa variasi ketebalan material memengaruhi kekuatan tarik dan kekerasan material.
Semakin tebal pelat yang digunakan, semakin tinggi pula nilai kekuatan tarik dan kekerasannya. Sementara itu,
hasil uji metalografi menunjukkan bahwa struktur mikro pada spesimen 5 mm memiliki perlit yang lebih halus
dibandingkan spesimen 3 mm, dengan dominasi fase ferit. Dengan demikian, dapat disimpulkan bahwa
peningkatan kandungan perlit dalam struktur mikro berkontribusi terhadap peningkatan kekuatan material.

1. Pendahuluan

Pengembangan industri moderen semakin
menyoroti pentingnya pemilihan material yang tepat
sebagai elemen utama dalam berbagai proses produk.
Logam ferro, yanng memiliki peranan krusial dalam
bidang teknik, digunakan secara luas di berbagai
sektor, termasuk kontruksi, manufaktur alat perkakas,
peralatan pertanian, industri otomotif, serta b erbagai
struktur loagam lainnya. Dalam aplikasinya, ini
senantiasa menghadapi berbagai gaya eksternal,
seperti tekanan dan gesekan yang berpotensi
mempengaruhi kinerja serta daya tahannya. Salah
satuperbedaan utama utama antara logam las dan
logam induk adalah tingkat keuletannya, di mana
logam las lebih tahan terhadap tekanan serta bebean
yang diterapkan dalam penggunaanya (Edi dan Frisyi,
2023)

Ujimaterialdan penelitian mengenai
penggunaannya dalam industri diterapkan dalam
skala luas, diperlukan analisis mendalam mengenai
tujuan serta peruntukannya guna memastikan materil
tersebut dapats diobtimalkan sesusi dengan kebutuhan
industri.(Sudarmono et al.,2023)

Efektifitas proses pengelasan sangat bergantung
pada energi termal yang dihasilkan sanbungan yang
obtimal dan berkualitas tinggi, diperlukan perhatian
khusus terhadap berbagai parameter pengelasan.
Beberapa faktor yang perlu dipertimbngankan
antaralain pemilihan mesin las, yang
sesuaiketerampilan dan operator las (Zulfadly,2023).
Metode

Penelitian ini adalah baja ST 44 dangan arus 90
ampere yang digunakan dalam penelitian ini.
Pengujian meliputi pengujian tarik, pengujian
kekerasan dan pengujian metalografi
Hasil dan pembahasan
Analisa Data Uji Tarik

Dari hasil pengujian tarik, dilakukan perhitungan
dan analisis data dengan spesimen awal dengan

panjang 60 mm, lebar 20 mm, dengan tebal 3 mm, dan
5 mm, dalam pengujuan ini dilakukan perbandingan
spesimen dengan ketebalan 5 mm, dan 3 mm.

Spesimen normal 5 menunjukkan beban tarik
yielding  (Fy) sebesar 44,16 Kkgf, beban tarik
maksimum (F,) 44,16 kgf, dan beban tarik patah (Fp)
41,19 kgf.

Spesimen 3 mm tampa perlakuakan (normal)
dengan hasil uji menunjukkan beban tarik yielding
(Fy) sebesar 3524,85 kgf, beban tarik maksimum (Fy)
3701,16 kgf, dan beban tarik patah (F,) sebesar
2813,60 kgf.

1. Luas penampang awal (Ao)

A, = W,x t,
= 20 mm x Smm
= 100 mm?
2. Luas penampang akhir (Ap)
=Wp x tp
=15mm x 2 mm
=30 mm?
3. Pertambahan Panjang setelah patah (AL)
AL=Lp-Lo
=80 mm — 60 mm
=20 mm
4. Tegangan yielding (cy)
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6. Tegangan patah (op)
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Gambar 1 Grafik Haisl Uji Tarik Vs Ketebalan Plat

Grafik ini  menunjukkan hubungan antara
tegangantarik dengan ketebalan plat menggunakan
elektroda E6013 pada arus 90 A, dapat diamati bahwa
specimen dengan ketebalan 5mm memiliki nilai rata -
rata tegangan tarik yielding sebesar 4416, 18 kgf
/mm?, dan tegangan tarik putus sebesar 4119,11
kgf/mm?2. Sementara itu, specimen dengan ketebalan
3 mm, memiliki nilai rata-rata tengangan tarik
yielding sebesar 3524,85 kgf/mm?, tegangan tarik
maksimum sebesar 4416,18 kgf/mm?, dan tegangan
tarik puitus sebesar 2813,60 kgf/mm?.

Perbedaan nilai tegangan tarik ini menunjukkan
bahwa ketebalan material berperan penting dalam
memnentukan kekuatan tarik hasil pengelasan.
Tengangan tarik maksimum yang lebih tinggi pada
specimen 5 mm dibandingankan 3 mm
m,engindikasikan bahwah material dengan ketebalan
lebih besar cenderung memiliki daya tahan yang lebih
tinggi terhadap gaya tarik sebelum mencapai titik
patah.

200
. 146.47
g 112. 45 1.66 107. 84
L 100
&
&
g
£
= Daerah HAZ Logam
= Las  Posisi Uji  Induk

E5mm mE3mm

Gambar 2 Perbandingan Kekerasan Vs Ketebalan
Plat

Pada pengujian kekerasan dengan metode
Rockwell, dilakuakan 15 titik pengujian pasa masing-
masing spesimen dengan variasi ketebalan 5 mmdan
3mm. titik-titik pengujian ini dibagi menjadi tiga
wilayahutama, yaitu 5 titik pada daerah las (weld
metal), 5 titik pada daerah Heat Affected Zone (HAZ),
dan 5 titik pada logam induk (Base Metal).

Hasil pengujian menunjukkan bahwa nilai
kekerasan didaerah las cenderung meningkat seiring
dengan bertanbahnya gvb
Kesimpulan

Dari hasil penelitian yang dilakukan, maka
diperoleh kesimpulan sebagai berikut:

1. Variasi ketebalan plat berpengaruh terhadap
kekuatan tarik, dimana kekuatan tarik
tertinggi diperoleh sebesar 42.49 kgf/mm?
terjadi pada ketebalan 5 mm sedangkan
kekuatan tarik yang rendah di peroleh 31.87
kgf/mm? dengan ketebalan plat 3mm.

2. Variasi ketebalan plat berpengaruh terhadap
kekerasan, dimana, dimana kekerasan
tertinggi diperoleh sebesar 113,55 HRC pada
daerah logam induk dengan arus 90 A,
sedangkan kekerasan terendah diperoleh
112.02 HRC.

3. Struktur mikro pada material baja St 44 yang
di las menggunakan pengelasan SMAW
dengan  variasi  ketebalan  spesimen
mengalami struktur mikro dimana spesimen
5 mm lebih banyak menimbulkan butiran
perlit dibandingakan dengan spesimen
ketebalan 3 mm yang dominan menunjukan
ferrit.

4. Melaui tiga pengujian yaitu pengujian tarik,
kekerasan dan metalografi dapat
memperoleh gambaran yanglebih jelas
tentang sifat mekanik dan struktur material.
Uji  kekerasan memberikan indikasih
kekuatan permukaan material. Uji tarik
menggambarkan prilaku material dibawah
bebean  eksternal, sementara analisis
metalografi memberikan penjelasan tentang
struktur mikro material yang mempengaruhi
keduanya. Ketiga pengujian ini saling
melengakapi, memberikan wawasan tentang



hubungan antara komposisi mikrostruktur
dan kinerja mekanik material dalam
pengaplikasiannya.
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