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Elektroda untuk jenis las SMAW, kekuatan tarik 60.000 Psi,
untuk semua posisi.

Ferro

Heat Affected Zone

: Asam Nitrat

Hardness Rockwell Ball

Hardness Rockwell Cone

. Arus Las

: Japan Industrial Standart

Kilopound Per Square Inch
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MCB . Miniature Circuit Breaker
Mn : Mangan

Mo . Molybdenum

MMAW : Manual Metal Arc Welding

Nb . Niobium

Ni . Nickel

N/m . Newton per Meter

P . Phosporus

Psi . Pound Per Square Inch

PWHT : Post Weld Heat Treatment
) . Sulfur
Si . Silicon

SMAW : Shielded Metal Arc Welding

S.M . Sebelum Masehi

ST 37 . Stahl dengan kekuatan tarik 37 kg/mm?
ST 42 . Stahl dengan kekuatan tarik 42 kg/mm?
Ta : Tantalum

Ti : Titanium

UTM . Universal Tensile Machine

\ . Voltage

\% : Vanadium

VHN . Vickers Hardness Number

w . Wolfram/Tungsten

Zr : Zirconium

AV . Beda Tegangan Las

Al . Beda Arus Las

ot . Tegangan Tarik

1) : Diameter
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ABSTRAK

Baja karbon rendah dapat dilas dengan semua cara pengelasan yang ada
didalam praktek dan hasilnya akan baik bila persiapannya sempurna dan
persyaratannya dipenuhi. Pada kenyataannya baja karbon rendah adalah baja yang
mudah dilas. Penelitian ini bertujuan untuk mempelajari pengaruh heat input
sambungan butt joint las SMAW terhadap struktur mikro, ketangguhan impak dan
kekuatan lengkung pada baja karbon rendah.

Penelitian ini menggunakan strip plat baja karbon sedang berukuran 300 mm
x 100 mm X 6 mm yang diberi kampuh “V” dengan sudut 45° dan dilas pada
sambungan butt joint menggunakan pengelasan Shielded Metal Arc Welding
(SMAW), menggunakan 2 layer dengan diameter elektroda 2,6 mm dengan arus
50A pada layer pertama dan 3,2 mm dengan variasi arus 100 A, 110 A, dan 120 A
pada layer kedua.

Peningkatan jumlah struktur acicular ferrite akan meningkatkan ketangguhan
dan keuletan logam las, sedangkan jumlah struktur widsmanstatten ferrite dapat
menyebabkan penurunan keuletan dan ketangguhan logam las.

Dari hasil pengujian impak menunjukkan bahwa nilai impak tertinggi ada pada
spesimen weld metal pada heat input 928,57 joule/mm arus 100 ampere dengan
nilai impak sebesar 0,951 J/mm? Sedangkan nilai impak terendah ada pada
1.005,15 joule/mm arus 120 ampere dengan nilai impak sebesar 0,275 J/mm.
Untuk hasil pengujian bending menunjukkan bahwa nilai kekuatan lengkung
tertinggi ada pada spesimen weld metal pada heat input 928,57 joule/mm arus 100
ampere dengan nilai kekuatan bending sebesar 646,38 MPa, sedangkan untuk
nilai bending terendah ada pada heat input 966,21 joule/mm arus 110 ampere
dengan nilai kekuatan bending sebesar 558,6MPa.

Kata Kunci : heat input, sambungan butt joint, SMAW, baja karbon rendah, uji
struktur mikro, uji ketangguhan impak, uji kekuatan lengkung.
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