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ABSTRAK

Dalam merancang suatu konstruksi permesinan dengan menggunakan penyambungan
las dengan pemilihan arus dan diameter elektroda pada plat besi baja komersial. Tujuan dari
penelitian ini yaitu untuk mengetahui pengaruh variasi diameter elektroda 0.8mm, 1.0mm dan
arus 90A, 100A, 110A dengan teknik las MIG. Setelah proses pengelasan kemudian dilakukan
pengujian sifat mekanis meliputi uji tarik dan uji kekerasan. Dalam penelitian ini penulis
menggunakan spesimen baja komersial. Data hasil pengujian menunjukan bahwa uji tarik
dengan menggunakan standar ASTM E8-16a dengan nilai tegangan tarik tertinggi di peroleh
di pengelasan menggunakan elektroda 1.0mm arus 110A yaitu 309 N/mm2 dan nilai tegangan
tarik terendah pada elektroda 0.8 arus 90A yaitu 259,13 N/mm2. Hasil pengujian kekerasan
tertinggi pada pengelasan elektroda 1.0mm arus 110A yaitu 48 HRC. Hasil dari penelitian ini
menunjukan bahwa material baja komersial dengan proses pengelasan las MIG dengan variasi
diameter elektroda dan arus dapat mempengaruhi kekuatan material tersebut menjadi lebih
kuat.

Kata kunci: Diameter elektroda, arus, las MIG, pengujian tarik, pengujian kekerasan

PENDAHULUAN kualitas produksinya agar dapat bersaing
dengan perusahaan lain.

Pengelasan adalah proses Mengingat teknologi pengelasan
penyambungan  dua  logam  dengan yang digunakan di industri relatif ringan,
menggunakan energi panas. Teknologi kekuatan tariknya tinggi, dan prosesnya
pengelasan tidak hanya digunakan untuk relatif sederhana, biaya produk yang
memproduksi alat, tetapi pengelasan juga dibutuhkan juga relatif murah. Keuntungan
dapat memperbaiki semua alat yang terbuat dari proses pengelasan ini adalah penerapan
dari logam. Dengan berkembangnya sambungan  las  sebagai  pengganti
teknologi pengelasan, setiap perusahaan sambungan paku keling, salah satu

manufaktur perlu meningkatkan mutu dan pertimbangan baut dalam struktur dan
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desain mesin. Oleh karena itu, dalam desain
pengelasan yang sebenarnya  perlu
diperhatikan penerapannya menurut unsur
paduan bahan dasar, kekuatan tarik
konektor, dan jenis konektor yang akan
dilas, sehingga hasil pengelasan memenuhi
persyaratan. . seperti yang diharapkan.
Pengelasan MIG (Metal Inert Gas) banyak
digunakan ketika diperlukan
peleburan/pengikatan logam berkecepatan
tinggi dan menengah. Teknologi ini
menggunakan busur DC yang dinyalakan
antara bagian kerja dan kawat elektroda,
dimana elektroda secara bersamaan
berfungsi sebagai pembawa energi dari
sumber logam pengisi.

PROSEDUR PENELITIAN

Proses pengelasan
Dalam proses pengelasan las MIG

ini dilakukan dengan pengadaan material
untuk penelitian saat ini, benda kerja yang
akan digunakan ialah baja komersial
dengan dimensi 200x6x20 mm sebanyak 19
spesimen. Sebelum dilakukan pengelasan
pada material tersebut, material tersebut di
potong menjadi 2 bagian lalu kemudian
dilakukan penyambungan dengan proses
pengelasan las MIG.
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Gambar 1. Mesin las MIG

Setelah itu proses penyambungan
dengan las MIG dilakukan dengan variasi
diameter elektroda 0.8mm dan 1.0mm dan
juga arus 90A, 100A, dan 110A, maka
material yang sudah di  sambung
menggunakan las MIG akan di uji tarik dan
uji kekerasan dengan standart ASTM.

OXIDE

FILM
WIRE

ELECTRODE

SHIELDING

ELECTRODE
SHIEL DING

Gambar 2. Proses pengelasan las MIG
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Gambar 3. pengerjaan pengelasan spesimen
Pengujian

Pengujian yg dilakukan dalam
penelitian ini adalah pengujian tarik dan
pengujian kekerasan. Pengujian tarik
dilakukan untuk mengukur nilai kekuatan
tarik spesimen setelah proses
penyambungan dengan las MIG dan
pengujian kekerasan  dilakukan untuk
mengukur nilai  kekerasan  spesimen
tersebut setelah proses penyambungan
dengan las MIG dengan varasi diameter
elektroda dan arus pada material baja
komersial.

Pengujian Tarik

Uji tarik saya lakukan untuk
mengetahui kekuatan sambungan logam
yang telah di sambung menggunakan las,
karena mudah proses penyambungannya,
dan tegangan dihasilkan di penampang,
serta sebagian besar sambungan yang
menggunakan  lasan  logam  akan
menunjukkan kelemahan saat mengalami
tegangan tarik selama pengujian. Kekuatan
tarik sambungan las memiliki pengaruh
yang besar terhadap sifat-sifat logam dasar,

sifat-sifat zona yang terpengaruh panas,
sifat-sifat logam las, dan geometri dan
tegangan selama proses penyambungan.

Pengujian tarik yang sudah
dilaksanakan dan di dapatkan data nilai
kekuatan material tersebut. Dalam Hal ini
penulis menggunakan ASTM E8 sebagai
standart dimensi ukuran spesimen.
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Gambar 5. Mesin uji tarik

Pengujian kekerasan
Pengujian kekerasan merupakan salah

satu sifat mekanik bahan. Kekerasan material
harus diketahui, terutama untuk material yang
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akan mengalami gesekan saat digunakan,
dievaluasi sifat mekanik material yang
diperoleh dari deformasi plastis yang diberikan.
Setelah lepas, material tidak akan kembali ke
nilai semula. lekukan logam sebagai alat uji.
Dalam hal ini, bidang ilmu yang memegang
peranan penting dalam penelitian adalah ilmu
teknik material. Dalam aplikasi manufaktur,
bahan diuji terutama untuk dua pertimbangan,
salah satunya adalah mempelajari sifat bahan
baru dalam produksi dan juga sebagai suatu cek
mutu untuk memastikan bahwa material
tersebut spesifikasi seperti apa dan kualitas
matrial tersebut .

Pengujian kekerasan spesimen
material terhadap tekanan yang diberikan.
Pengujian kekerasan menggunakan metode
Rockwell skala C dengan indentor diamond
dengan tekanan beban 150Kg.
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Gambar 6. Rocwell (ASTM E18-17)

Gambar 7. Mesin uji kekerasan Rockwell

Gambar 8. Proses pengujian kekerasan
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METODE PENELITIAN

Diagram Alir

permasalahan

Y

Studi Lapangan

v

Studi Literatur

HASIL SERTA PEMBAHASAN
Hasil Pengujian Tarik

Pengujian tarik telah dilakukan
Sesuai ASTM E8 sebagai standart
pengujian tarik guna mengetahui nilai
kekuatan tarik material spesimen &
mengetahui pertambahan panjang pada
material spesimen akibat menerima beban
yang diberikan, hasil dari penelitian dapat

Ide Penelitian

'

Persiapan Bahan Dan Alat

!

Proses Pengelasan
Menggunakan Metode
Las MIG

v
' i

Pengelasan :

A

Pengelasan :

1.Elektroda 0.8 dan
Arus 90A

1.Elektroda 1.0 dan
Arus 90A

2.Elektroda 0.8 dan
Arus 100A

2.Elektroda 1.0 dan
Arus 100A

3.Elektroda 0.8 dan
Arus 110A

\ [
v

Hasil Pengelasan

!

Pembentukan Spesimen
ASTM E8

|
' '

Uji tarik Uji kekerasan

3.Elektroda 1.0 dan
Arus 110A

TIDAK

Analisa Data A—————

| Kesimpulan |

Gambar 9. Diagram alir penelitian

dilihat pada grafik dan tabel di bawah :

Tabel 1. Hasil uji tarik dengan variasi
elektroda 0.8 dan arus 90A, 100A,dan

110A.
No | Tegangan dan
ReganganTek | 90A | 100A | 110A
nik
ot yield),
| ; 92,76 | 103.6 | 1036
Kgf/mm 6 6
(ot
2 | maximum), 253,1 27§,3 302
Kgf/mm2
ot putus),
g | ©tP 2) 1561 | 1986 | 17g
Kgfimm 6




Publikasi Online Mahasiswa Teknik Mesin Volume 4 No. 2 (2021)

Gambar 10. Grafik Tegangan Regangan
dengan variasi elektroda 0.8 dan Arus
90A, 100A, dan 110A.

Dari tabel 1 dan gambar 10 diatas
dapat diketahui bahwa jika menggunakan
arus semakin naik,maka nilai tegangan
teknik juga naik, maka nilai terbesar
terdapat pada arus 110A dengan kekuatan

tarik sebesar 302 Kg/mm?.

Tabel 2. Hasil uji tarik dengan variasi
elektroda 1.0 dan arus 90A, 100A,dan

110A.
No Tegangan dan
ReganganTek | 90A | 100A | 110A
nik
ot yield),
I % 90,66 | 99,66 | 100©
Kgf/mm 6
(ot
2 | maximum), 272,6 2865,6 300
Kgf/mm2

ot putus),
(ot g 136 | 120 | 1976
Kgf/mm

Gambar 11. Grafik Tegangan Regangan
dengan variasi elektroda 0.8 dan Arus
90A, 100A, dan 110A.

Dari tabel 2 dan gambar 11 diatas
dapat diketahui bahwa jika menggunakan
arus semakin naik,maka nilai tegangan
teknik juga naik, maka nilai terbesar
terdapat pada arus 110A dengan kekuatan
tarik sebesar 309 Kg/mm?.
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Tabel 3. Hasil uji tarik dengan semua
variasi arus dan diameter elektroda.

Ultimate

No Variasi St\r(;ldth Tensile i‘:ﬁi:
g Strength
Tanpa 306 378 261
Pengelasan
E 0.8 Arus
90A 92,76 259,13 156,1
E 0.8 Arus
3 100A 103,66 272,33 198,66
E 0.8 Arus
4 110A 103,66 302 178
E 1.0 Arus
5 90A 90,66 279,66 136
E 1.0 Arus
6 100A 99,66 285,66 120
E 1.0 Arus
7 110A 100,66 309 157,66
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Gambar 12. Grafik Tegangan Regangan uji
tarik baja komersial dengan semua variasi
arus dan diameter elektroda.

Dari tabel 3 dan gambar 12 diatas
dapat di ketahui nilai tarik baja komersial

tanpa pengelasan mendapatkan nilai
kekuatan tarik serbesar yaitu 378 kg/mm?.
Nilai uji tarik terbesar setelah proses
pengelasan dengan variasi arus dan
diameter elektroda terdapat pada variasi
elektroda 0.8 dan arus 110A dengan nilai
302/mm?, dan untuk arus 100A
mendapatkan nilai kekuatan tarik sebesar
272,33kg/mm?, dan arus 90A mendapatkan
nilai kekuatan tarik sebesar 259,13kg/mm?.
Menunjukkan bahwa ada perbedaan nilai
kekuatan tarik terhadap baja komersial
antara tanpa pengelasan dan sesudah proses
pengelasan dengan variasi arus serta ukuran
elektroda.

Dari grafik diatas menunjukkan
bahwa pengelasan dengan variasi arus dan
diameter elektroda akan merubah kekuatan
hasil tarik sebuah material . Pada grafik
diatas bahwa elektroda 0,8 dengan arus
110A mendapatkan nilai  regangan
maksimal tertingi. pada variasi elektroda
0.8 Arus 90A, Nilai kekuatan tarik terendah
dikarenakan panas yang masuk pada
material lebih rendah dan membuat
material tersebut menjadi ulet. Pada tabel
diatas menunjukkan bahwa keuletan
material pada variasi elektroda 0.8 arus
110A sebesar 5,7% elektroda 0.8 Arus 90A
sebesar 3,06% .

Pada elektroda 1,0 Arus 110A
mendapatkan nilai kekuatan tarik terbesar
yaitu 309 kg/mm?, selanjutnya arus 100A
mendapatkan nilai sebesar 285,66 kg/mm?,
dan arus 100A mendapatkan nilai terendah
sebesar 279,66 kg/mm?2. dengan variasi
elektroda 1.0 diketahui bahwa elektroda
juga mempengaruhi nilai kekuatan tarik
material . Hal ini dikarenakan diameter
elektroda bertambah, maka nilai kekuatan
tarik juga berbeda dari elektroda 0.8.

Diameter elektroda sangat
berpengaruh pada hasil kekuatan tarik dari
grafik diatas elektroda 0.8 Arus 110A lebih
besar kekuatan tariknya dari pada elektroda
1.0 Arus 110A. hal ini dikarenakan
elektroda 0.8 pencairan elektroda lebih
sempurna dari pada elektroda 1.0 dan
menyebabkan  kekuatan tarik  pada
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elektroda 0.8 Arus 110 A lebih besar.

Hasil Pengujian Kekerasan

Setelah spesimen baja komersial
tersebut di uji tarik, maka akan dilakukan
pengujian kekerasan rockwell C yang
dilakukan di 5 titik pengujian pada setiap
sepesimen material baja komersial dengan
menggunakan beban 150 Kg.

Tabel 4. Hasil uji kekerasan rata-rata.

Variasi Hasil Rata-
Rata (HRC)
Tanpa Pengelasan 40.5
Arus 90,%\ glektroda 425
Arus 1000A8Elektroda 431
Arus 11098Elektroda 462

Rata rata

Gambar 13. Grafik uji kekerasan

Pada tabel 4 dan gambar 13
diketahui bahwa hasil pengelasan MIG
Pada Baja komersial tebal 6 mm dengan
Elektroda 0.8 dan 1.0 Arus 90A, 100A, dan
110A Kekerasan paling tertinggi pada
Elektroda 1.0 dengan arus 110A. Pada
variasi elektroda 0.8 kekerasan tertinggi
pada arus 110A dengan nilai kekerasan 46.2
HRC atau meningkat 14%, sedangkan arus
100A mendapatkan nilai kekerasan sebesar
43.1 HRC atau meningkat 6.4%, dan arus
90A mendapatkan nilai kekerasan sebesar
42.5 HRC atau meningkat 4.9%. pada
elektroda 1.0 nilai kekerasan tertinggi pada
arus 110A dengan nilai kekerasan 48 HRC
atau meningkat 18.5%, sedangkan arus
100A mendapatkan nilai kekerasan sebesar
47.4 HRC atau meningkat 18%, dan arus
90A mendapatkan nilai kekerasan sebesar
43.6 HRC atau meningkat 7.6%.

Tabel di atas menunjukkan bahwa
peningkatan arus akan meningkatkan nilai
kekerasan spesimen yang dirawat dengan
perubahan arus pengelasan yang berbeda.
Hal ini disebabkan adanya pengaruh arus
las metal inert gas (MIG) terhadap besarnya
masukan panas yang dihasilkan oleh
masing-masing spesimen las di daerah
HAZ dan daerah logam las. Semakin tinggi
panas yang dihasilkan oleh arus
pengelasan,  semakin  lambat  laju
pendinginan, yang mempengaruhi bentuk

mikrostruktur logam, yang pada gilirannya
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mempengaruhi sifat mekanik logam.

Dari grafik di atas diketahui bahwa
nilai arus di tambah dapat merubah nilai
kekerasan, karena spesimen menerima
masukan panas yang bertambah dan

mengakibatkan spesimen semakin

padat/ulet jika arus bertambah. Dapat
disimpulkan bahwa dimana material
dengan nilai kekerasan menaik karena
panas yang masuk bertambah besar dan
membuat material tersebut menjadi lebih

ulet.

KESIMPULAN DAN SARAN

Kesimpulan

Dari analasia data pengaruh
sebelum dan sesudah pengelasan pada baja
komersial dengan  variasi  diameter
Elektroda dan Arus dapat disimpulkan
sebagai berikut :

1.Pada elektroda 0.8 Arus 90A
mendapatkan nilai kekuatan tarik sebesar
259,13 kg/mm2, Pada arus 100A
mendapatkan nilai kekuatan tarik sebesar
272,33 kg/mm2 dan sedangkan Arus
110A mendapatkan nilai kekuatan tarik
sebesar 302 kg/mmz2. Pada elektroda 1.0
Arus 90A mendapatkan nilai kekuatan
tarik sebesar 279,66 kg/mm2. Pada arus
100A mendapatkan nilai kekuatan tarik
sebsar 285,66 kg/mm2, dan sedangkan
Arus 110A mendapatkan nilai sebesar 309
kg/mm2.

2.Hasil pengujian kekerasan pada Elektroda
0,8 Arus 90A mendapatkan nilai sebsar
42,5 HRC. Pada arus 100A mendapatkan
nilai sebesar 43,1 HRC, dan sedangkan
Arus 110A mendapatkan nilai sebesar
46,2 HRC . Pada Elektroda 1,0 Arus 90A

mendapatkan nilai kekerasan sebesar 43,6
HRC . Pada arus 100A mendapatkan nilai
kekerasan sebesar 47,4 HRC, dan
sedangkan Arus 110A mendapatkan nilai
kekerasan 48 HRC .

3.Dari hasil penelitian terhadap baja
komersial bahwa pengelasan MIG dengan
menggunakan variasi diamater Elektroda
dapat mengubah sifat mekanis .

Saran

1.Gunakan alat pelindung diri dalam
melakukan pengelasan supaya
mengurangi  angka bahaya dalam
melakukan pengerjaan.

2.Untuk penelitian selanjutnya gunakan
Arus dan diameter Elektroda yang sama
dan ditambah variasi volt, supaya bisa
digunakan perbandingan  dengan
penelitian sebelumnya.
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