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ABSTRAK

Pada saat ini pengelasan merupakan suatu pekerjaan yang sangat penting
dalam teknologi industri. Hampir semua penyambungan logam untuk segala macam
jenis dapat dibuat dengan teknik pengelasan. Las busur listrik atau umumnya disebut
las listrik adalah termasuk suatu proses penyambungan logam dengan menggunakan
tenaga listrik sebagai sumber panas salah satunya merupakanlas SMAW (Shilded
Metal Arc Welding).

Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui pengaruh heat input terhadap
pengujian komposisi kimia, pengujian foto struktur mikro, pengujian kekuatan tarik,
dan pengujian kekerasan vickers sambungan butt joint las SMAW pada baja karbon
rendah.

Penelitian ini menggunakan material jenis baja karbon rendah dengan
kandungan karbon 0,09% berbentuk pipa baja. Dengan ukuran panjang 200 mm x g
80 mm x tebal 5 mm yang diberi kampuh “V** dengan sudut 60°. Dilas menggunakan
Shield Metal Arc Welding (SMAW) atau las listrik, menggunakan 2 layer dengan
elektroda E7016 berdiameter 2,6 mm, dengan variasi heat input 143,29 Joule/mm,
heat input 157,99 Joule/mm, dan heat input 186,78 Joule/mm. Hasil pengujian
kekerasan vickers, nilai kekerasan vickers tertinggi berada pada daerah weld metal,
yaitu pada variasi HI 143,29 Joule/mm dengan nilai kekerasan vickers sebesar
178,30 kg/mm2, Nilai kekerasan vickers terendah pada daerah HAZ, yaitu pada
variasi HI 157,99 Joule/mm dan HI 186,78 Joule/mm dengan nilai kekerasan vickers
sebesar 115,90 kg/mm. Hasil pengujian kekuatan tarik, nilai tegangan tarik rata —
rata tertinggi pada variasi HI 143,29 Joule/mm vyaitu dengan nilai sebesar 49.91
kg/mm?. Sedangkan nilai tegangan tarik rata-rata terendah pada variasi HI 186,78
Joule/mm yaitu dengan nilai sebesar 38.88 kg/mm?. Pada nilai regangan rata-rata
tertinggi ada variasi HI 157,99 Joule/mm dan variasi HI 186,78 Joule/mm yaitu
sebesar 0,206 %. Sedangkan nilai regangan rata-rata terendah ada pada variasi HI
143,29 Joule/mm yaitu dengan nilai 0,163 %.

Kata Kunci : Heat Input, Shield Metal Arc Welding (SMAW), baja karbon rendah,

pengujian kekuatan tarik dan pengujian kekerasan vickers.
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