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ABSTRAK

Proses pengelasan adalah proses menyambung besi yang paling banyak
dipakai saat ini. pengelasan mempunyai banyak keuntungan antara lain: praktis,
hasilnya dapat diandalkan, efisien, dan ekonomis. Shielded Metal Arc Welding
(SMAW) atau las busur listrik adalah suatu teknik mengelas yang sering digunakan.
Pada penelitian ini bertujuan untuk mengetahui tentang variasi sudut kampuh pada
SMAW tentang uji kekerasan dan struktur mikro AISI 1037 dengan variasi sudut
kampuh 50,60, dan 70 dengan kuat arus 90 A. Dari Hasil uji pengujian, kekerasan
tertinggi terjadi pada variasi sudut kampuh V 70 dengan nilai 22,4 HRC sedangkan
nilai terendah terdapat pada variasi sudut kampuh V 50 dengan nilai 16,4 HRC.
Untuk struktur mikro didapat fasa ferit dan perlit yang mendominasi keseluruhan
variasi sudut kampuh. Dari hasil yang diperoleh dapat disimpulkan bahwa, semakin
besar sudut kampuh maka semakin besar nilai kekerasan material hasil pengelasan.

Kata Kunci : Pengelasan SMAW, AISI 1037, Uji kekerasan dan struktur mikro.
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ABSTRACT

The welding process is currently the most widely used method of joining
iron. Welding has many advantages, including: practicality, reliability, efficiency,
and economy. Shielded Metal Arc Welding (SMAW) or electric arc welding is a
commonly used welding technique. This study aims to determine the variation in
fillet angles in SMAW on the hardness and microstructure of AISI 1037 with fillet
angle variations of 50, 60, and 70 with a current strength of 90 A. From the test
results, the highest hardness occurred in the 70-degree fillet angle variation with a
value of 22.4 HRC, while the lowest value was found in the 50-degree fillet angle
variation with a value of 16.4 HRC. For the microstructure, ferrite and pearlite
phases dominated all fillet angle variations. From the results obtained, it can be
concluded that the larger the fillet angle, the greater the hardness value of the

welded material.

Keywords : SMAW welding, AISI 1037, hardness and microstructure testing.
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BAB 1

PENDAHULUAN

1.1. Latar Belakang

Pada masa sekarang, konstruksi logam yang menggunakan pengelasan
semakin banyak digunakan, baik dalam konstruksi gedung, konstruksi perpipaan,
maupun konstruksi mesin. Ini disebabkan oleh berbagai keuntungan yang
dihasilkan dari teknik pengelasan. Karena harganya yang terjangkau, kecepatan
yang relatif cepat, beratnya yang ringan, kekuatan yang tinggi, dan bentuk
strukturnya yang beragam, penggunaan pengelasan lebih mudah.(Hamdani, 2019).

Faktor yang mempengaruhi pengelasan adalah proses pengelasan, yang
merupakan serangkaian pedoman untuk melaksanakan pengelasan yang mencakup
cara membuat las yang sesuai dengan spesifikasi dan sesuai dengan
mempertimbangkan setiap persyaratan dalam proses pengelasan itu sendiri. Proses
pengelasan akan menghasilkan hasil yang baik jika sebelumnya telah
dikembangkan rencana mengenai hal-hal berikut: urutan pelaksanaan, persiapan
pelaksanaan, pengaturan pengerjaan, alat-alat yang diperlukan, bahan-bahan, dan
jadwal pembuatan (Wiryosumarto, 2008:211).

Jenis pengelasan yang paling umum digunakan dalam industri konstruksi
adalah pengelasan menggunakan metode elektroda terbungkus, yang sering
dikenal pengelasan busur logam terlindung (SMAW). Metode SMAW banyak
digunakan pada masa ini karena penggunaannya lebih praktis, lebih mudah

pengoperasiannya, dapat digunakan untuk segala pengelasan dan lebih efisien.



Dalam pengelasan SMAW, kualitas sambungan las sangat dipengaruhi oleh
beberapa faktor, antara lain jenis kampuh las yang digunakan. Kampuh las adalah
bentuk geometri yang akan dilas, dan kampuh V adalah salah satu jenis kampuh
yang umum digunakan karena kemampuannya menghasilkan sambungan yang
kuat. Pemilihan kampuh yang tepat sangat penting karena akan mempengaruhi
sifat mekanik sambungan las.

Kualitas hasil lasan yang baik dipengaruhi oleh beberapa parameter seperti
besar sudut kampuh. Besar kampuh berpengaruh dengan sifat mekanis
pengelasan.

Maka dari itu penelitian ini bermaksud untuk menganalisa tentang
PENGARUH VARIASI SUDUT KAMPUH V DALAM PENGELASAN
SMAW TERHADAP KEKERASAN DAN STRUKTUR MIKRO BAJA
AISI 1037. Terhadap pengaruh sifat mekanik dan kinerja sambungan las.

1.2. Rumusan Masalah

Berdasarkan pada latar belakang diatas, maka penulis melakukan penelitian
bagaimana pengaruh variasi sudut kampuh V 50°, 60°, dan 70° terhadap nilai
kekerasan dan struktur mikro Baja 1037 pada pengelasan SMAW.

1.3. Batasan Masalah
Didalam penelitian penulis membatasi permasalahan yang akan dibahas
adalah :
1. Bahan yang digunakan dalam penelitian ini adalah baja karbon AISI 1037
2. Penelitian dilakukan mengunakan pengelasan SMAW dengan variasi

sudut kampuh V 50°, 60°, dan 70°.



3. Pengujian dilakukan dengan metode kekerasan (Rockwell) dan pengujian
struktur mikro menggunakan mikroskop.
1.4. Tujuan Penelitian
Penelitian ini bertujuan untuk menganalisa pengaruh variasi sudut kampuh V
50°, 60°, dan 70° dengan pengelasan SMAW terhadap nilai kekerasan dan struktur
mikro pada baja AISI 1037.
1.5. Manfaat Penelitian
Ada beberapa manfaat dari penelitian yang sedang dilakukan, di antaranya
sebagai berikut:
1. Membantu meningkatkan kualitas dan kinerja produk yang menggunakan
baja AISI 1037 melalui pengelasan.
2. Hasil penelitian ini dapat digunakan sebagai acuan selama periode
pengumpulan data dan dapat dianggap sebagai sumber pengetahuan
tentang materi yang dibahas, terutama dalam hal materi dan wawasan

keilmuan.
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