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ABSTRAK

Didalam dunia industri dapat dipastikan ditemui sambungan las. Dengan adanya
sambungan las tersebut maka sifat mekaniknya akan berubah terutama pada daerah
HAZ.

Didalam penelitian ini dilakukan pengelasan SMAW pada baja AISI 1045 dengan
elektroda E7018 diameter 2,6. Proses pengelasan dengan memvariasikan arus
sebesar 70 Ampere, 80 Ampere, dan 90 Ampere.

Nilai kekerasan didaerah HAZ pada masing-masing benda uji untuk pengelasan
dengan arus 70 Ampere, 80 Ampere, dan 90 Ampere Adalah (84,7 HRB), (86,5
HRB), dan (86,8 HRB). Nilain kekerasan tersebut lebih rendah dibandingkan
dengan nilai kekerasan pada logam isian (89,4 HRB), (91,3 HRB), dan (91,9 HRB),
tetapi nilai-nilai tersebut lebih tinggi dari benda asal, hal ini pada daerah HAZ
terjadi perubahan struktur dari pearlit menjadi martensit. Sementara nilai kekerasan
yang menjauhi daerah HAZ cenderung mendekati benda asal.

Kata Kunci: Baja AISI 1045, Pengelasan SMAW, Variasi Arus, HAZ, Uji
Kekerasan dan Struktur Mikro



ABSTRACT

Welded joints are inevitable in the industrial world. These joints change their
mechanical properties, particularly in the High-Aluminum Zone (HAZ).

In this study, SMAW welding was performed on AISI 1045 steel using a 2.6-
diameter E7018 electrode. The welding current varied from 70 Amperes, 80
Amperes, and 90 Amperes.

The hardness values in the HAZ for each test specimen for welding with currents
of 70 Amperes, 80 Amperes, and 90 Amperes were (84.7 HRB), (86.5 HRB), and
(86.8 HRB). These hardness values are lower than the hardness values for the filler
metal (89.4 HRB), (91.3 HRB), and (91.9 HRB), but higher than the original
specimen. This is due to the structural change from pearlite to martensite occurring
in the HAZ. Meanwhile, hardness values away from the HAZ tend to approach the
original specimen.

Keywords: AISI 1045 Steel, SMAW Welding, Current Variation, HAZ, Hardness
Test and Microstructure.
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BAB I
PENDAHULUAN

1.1. Latar Belakang

IImu pengetahuan dan pengelasan memiliki peranan yang krusial dalam
industri masa Kini. Ini disebabkan oleh kenyataan bahwa hampir semua
pekerjaan diperlukan dalam tahap perancangan produksi. Pengelasan adalah
metode menggabungkan logam yang memerlukan keterampilan khusus untuk
mendapatkan hasil yang terbaik. (Wijayanti, 2013). Besarnya arus yang
digunakan adalah salah satu elemen yang mempengaruhi mutu pengelasan.

Kekuatan dari sambungan las dan efektivitas proses pengelasan
dipengaruhi oleh besarnya arus serta jenis polaritas listrik. Kesalahan dalam
penerapan arus saat pengelasan juga dapat berdampak pada kualitas hasil las,
yang kemudian memengaruhi sifat mekanis dari material yang dilas.
Pemakaian arus yang tidak memadai dapat menyebabkan penetrasi atau fusi
yang berlebihan, yang terkadang berujung pada kegagalan sambungan las dan
area yang terkena panas akan menjadi lebih luas (Wijayanti, 2013).

Kurangnya penetrasi las mengakibatkan struktur yang tidak kuat dan
penyambungan yang tidak tepat. Hasil penelitian menunjukkan bahwa
pengujian kekerasan pada Heat Affected Zone (HAZ) dan weld metal
menggunakan alat uji kekerasan Rockwell menghasilkan perubahan arus

yang signifikan (Helanianto et al., 2020). Uji penetrantan cair menunjukkan



1.2.

1.3.

cacat las seperti undurcut, porosity, dan over spatter. Daerah material yang
kotor, pengelasan yang tidak stabil, dan elektroda yang tidak sesuai
menyebabkan cacat ini (Setia & Pranatal, 2022).

Dari riset sebelumnya, terdapat kesempatan bagi penulis untuk
melakukan studi mengenai dampak variasi arus 70A, 80A, dan 90A dalam
pengelasan Shielded Metal Arc Welding (SMAW) terhadap tingkat kekerasan
dan struktur mikro pada baja AISI 1045. Penelitian ini bertujuan untuk
mengeksplorasi bagaimana variasi arus pengelasan SMAW memengaruhi sifat
kekerasan dan struktur mikro baja AISI 1045, dengan menggunakan elektroda
E7018. Diharapkan hasil yang didapat dapat memberikan wawasan yang
mendalam tentang hubungan antara arus pengelasan dan kualitas sambungan,
serta mengidentifikasi nilai arus yang paling tepat untuk mencapai
karakteristik mekanik pada baja AISI 1045.

Rumusan Masalah

Berdasarkan pada penjelasan latar belakang yang telah disampaikan,
penulis melakukan studi untuk mengamati dampak variasi arus 70A, 80A,
dan 90A dalam pengelasan SMAW terhadap tingkat kekerasan dan struktur

mikroskopis pada baja AISI 1045..

Batasan Masalah
Agar hasil penelitian dapat diterima dengan validitas seperti yang
diharapkan maka ditentukan batasan-batasan masalah guna mengendalikan

model pelaksanaan penelitian yang digunakan, sehingga didapatkan hasil



penelitian yang dapat dipertanggung jawabkan, penelitian dibatasi hal-hal
sebagai berikut ini:

1. Baja AISI 1045 tebal 10mm.

2. kampuh V dan sudut 60°.

3. pengelasan SMAW (AC)

4. Variasi arus pengelasan 70 A, 80 A, dan 90 A.

5. Elektroda E7018 dengan diameter 2,6 mm.

6. Pengujian kekerasan (Rockwel).

7. Pengamatan struktur mikro.

1.4 Tujuan Penelitian

Berdasarkan permasalahan maka penelitian ini bertujuan untuk menganalisis
pengaruh variasi arus 70A, 80A, dan 90A pada pengelasan SMAW terhadap

nilai kekerasan dan sruktur mikro pada baja AISI 1045.

1.5 Manfaat Penelitian
Adapun manfaat dari penelitian yang bisa di lakukan, ada beberapa

manfaat yang bisa di ambil antara lain:

1. Penelitian ini meningkatkan pemahaman kita tentang bagaimana
variasi arus pengelasan mempengaruhi kekerasan baja AISI 1045
yang dilas dengan metode SMAW.

2. Hasil penelitian dapat digunakan untuk menentukan parameter
pengelasan terbaik untuk mencapai kekerasan baja AISI 1045 yang
diinginkan.

3. Dengan memahami hubungan antara arus pengelasan dan kekerasan,



industri dapat meningkatkan kontrol kualitas proses pengelasan. Ini
membantu mengurangi risiko cacat las dan kegagalan pada
sambungan.

Penelitian ini dapat berfungsi sebagai dasar untuk membangun
prosedur pengelasan yang lebih efektif dan efisien. Hasilnya dapat

digunakan sebagai dasar untuk penelitian tambahan di bidang ini.



