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ABSTRAK

Kucalitas  sambungan  clekiroda  E602 dapat meruranm jina elekiroda
terkomtaminas] dengan udara. Untik ite perlu diketabud pengarah waktu ekspos
elektroda di ndara terbuka fevhadap fualitay sambungan las

Dniuk mengeiahud peagareh wakie ekspos ferhadap hualftas samburgan haja
karban  rerndah  dilokukon persufian rarik. bending, kekerosan mikro,
strukiurmiken dan penghitungan jumlall vold rerfiadap spesimen Vang di ekspos di
wedara terbuka, Waktu ekspos divariasikan dari tanpa ekspos, ekspos 1, 2, 40 8 24,
48 168, 504 fam.

Berdasarkan perelitian diperaleh kekuatar, gaya hending dan kekerasan vang
cendrung menurun seliring dengan meningbatinya wakin ekspos. Kekuatan terbesar
397 MPa terdapet pacla spesimen tanpa ekspos dan furan pada ekspos 304 jam
menjadi 336 MPa Gava bending maksimum 930 ket dan turun menjoadi 250 kef
peeda ekspos 304 jam. Penurnunan kekuatan diduge disebabkan aoleh jumial void
i semakin barvak, pada spesimen tanpa ekspos jumlahk veid 0015 % meningkat
pada ekspos 304 jom yaitu (L83 %5 Kekerasan lebih tinggl terdapat pada weld
metal Kemudian base metal {alu HAZ, perbedaan kekerasan ini disebabkan
perbedaan strukivemikvo yorg terbentule Secara wmum Hnghat kecendrungan
peruruan kekerasan pada weld metal mengikuti formula VEN = - 0.023% -
130,43 dimana r adalak lama ekspoy dalam jam, dan pada HAZ kecendrungannya
mengikui formula VEN = - 001838 + 136,43,



BAB 1
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Penpelasan merupakan suolu proses produks) vang sangat penting, dan banvak
diaplikasikan. Seperti untuk konstruksi pembuatan kapal. pembuatan kereta api.
bejana tckan, sambungan pipa, dan lan-lain. Karena hasil teknologl pengelasan
im digunakan univk kemaslabatan manusia, maka  fakior keamanan  merupakan
hal vang sanpat penting. Bila produk yang dibuat mengalami kepapalan, bisa saja
mengakibatkan hilangnyva nvawa seseorang atae menvebabkon kerugian yvang

esar.

Sering  terjadi kegagalan sambungan las vang discbabkan oleh kelalaian dar
welder vimg tidak menggunakan prosedur vang telah dibuat sebelumnyva, Salah
satn kesalahon tersebul adalah masalab penanganan elektroda vang tidak baik.,
Misalnya elekiroda idak disimpan dalam tabung atan dibiarkan begite saja i
atmostic udara dalam waktu vang lama. Padahal kesalahan in sangat berpengarukb

terhadap koalitas sambunygan las

Kaalitas  sambungan  elekiroda  E6OI3  dapat menurun jika  elekiroda
terkontaminasi dengan udara. Hal ini disebabkan oleh uvap air vang terkandung
dalam wdara masuk pada Nuks. Usp air vang ada pada fluks mengzandung
hidrapen, Pada proses pengelasan, hidrogen ini dileposkan dengan cara difusi
pada suhu rendah, karena pada subuo terscbut kelaratan  hidrogen menurun,
Hidrogen vang didifusikan ini menvebabkan cacat berupa void pada pengelasan,

Cacat ini yang nantinya dapat menyebabkan kegagalan pada sambungan.

CMeh karena it perlu dilakukan penelifian tentang seherapa lama elekiroda E6013
masith memiliki kualitas yvang masibh baik jika dikontakkan (ekspos) di atmoshir
odara terbuka. Hasil Penclitian int diharapkan bermanfaat bagi welder untuk

menentukan masa lavak pakai elekiroda vang dikenai udara Tuar,



- 2
Fendafuludan

1.2 Tujuan

Mengetabui pengaruh waktu ckspos elektroda E&013 di wdars 1erbuka terhadap
kualitas  sambungan  fas. Schimgga kemuongkinan terjadinya penueunan  sifat

elektroda dan kekuatan dapat diantisipasi.

1.3 Muan it

Iengan diketahuinya antara kualitas sambungan terbadap waku ekspos. maka
dapat direkomendasikan pada welder teptang seberapa lama elektroda bisa

dickspos di udara terbuka agar tetap menghasilkan kekuatan minimum.

1.4 Batasan Masalah

Hatasan masalah pada penelitian ini adalah :

. Lozam induk vang dipaka adalah pelat baja karbon renduah.

2. Elekiroda vang dipakai adalah E&D13, dengan diameter 2.6 mm,
3. Ui tartk pada arah traeversol pengelasan menurut ASTA 4270
4. Uji bending pada arah tramversal pengelasan.

3. Kelembaban udara dan temperatur pengujian diasumsikan konstan.
1.5 Sistematika Penulisan

Penulisan tugas akhic i terdin dan 5 bab pembabasan. pada bab 1 merupakan
pendahuluan yang terdini dari latar belakang penelitian, tujuan penelitian, manfant
penclitian. batasan masalah serta sistematika penulisan. Mada bab 2 merupakan
tert dasar atauw tinjanan pustaka yang mencakup lentang penpelasan SMA B dan
baja karbon rendah serin kelembaban wdara. Pada bab 3 membahas tentane
melcddolog penehitian vang menerangkan tentang metoda-metoda penclitian
abjek. Pada bab 4 berisikan tentang hasil pengujian vang diperoleh sesum dengan
metoda-metoda vang telab ditetapkan dun pembahasan hasil pengujian tersebut.
Pada bab 3 merupakan penutup yvang berisikan temang kesimpulan vang dapal
ditarik dan saran-saran mengenal hasil pengujian. Selanjutnya terdapat dafias
kepustakaan vang berisikan semua referensi vang digunakan dalam pembuatan
tugas akhir. Dan vang terakhir adalab lampiran yang memuat bahan-bahan

pendukung.

Efriza Mahendra /01 17106
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BAB IV

HASIL DAN PEMBAHASAN

4.1 Hasil dan Pembahasan

Pengujian mekamk vang dilakukan  adalah pengugian wnk dan up bending
menpgunakan U'OAY, Sedangkan up kekerasan mikro dengan A0V Persian 202,
Pengamatan stukiur mikro dan pemeriksaan jumlab void dengan mikroskop optik
JTENCO, Hasil dam pengujian mekanik disajikan dalam bentuk data dan grafik
sedangkan pengamatan stukturmikro dalam bentuk Toto serta untuk pemerniksaan

Jumlah void disajikan dalam beniuk foto dan grafik.

4.1.1 Pemeriksaan Void

Void diamati pada weld metad, dapat kita likat pada Gambar 4.1 berikut :
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Gambar 4.1 Jumnlah Void pada Weld Wewl
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BAB Y
KESIMPULAN DAN SARAN

5.1 Kesimpulan

1.

Jumlah wvoid pada weld mefa! semakin besar jika elekiroda semakin lama
diekspos. Pada spesimen tanpa ckspos sebesar 0.15 % dan menjadi 0.83 %
pada ekspos 504 jam.

Kekerasan mikeo pada weld metal lebih tingpi dibandingkan denpan dacrah
HAZ dan base metal, dan kekerasan mikro dacrah base metal lebih tinggi
daripada f747. Semakin lama diekspos kekerasan mikro pada weld metal dan
HAZ semakin menurum,

Gaya bending cendrung semakin menurun seiring dengan peningkatan waktu
ekspos. Gava hending terbesar terdapal pada spesimen tanpa ckspos yailu
sebesar 950 kgl dan teckecil pada ekspos 304 jam yaitu 250 kpf. Retakan tidak
terjadi pada tekukan bagian lvar spesimen bending yang berarti weld metal
musih memiliki keuletan yang baik.

Kekuatan tartk sambungan semakin turun jika elekireda semakin lama
dickspos. Pada spesimen tanpa ekspos kekualan tarknya 397 MPa dan
menjadi 336 MPa pada ckspos 504 jam, Kegagalan atau patahan pada sast
penarikan tidak terjadi pada weld mefal artinya sambungan las masih kuat
menahan beban tarik.

Dari siklus termal vang terjadi pada proses pengelasan struklurmikro yang
terbentuk adalah ferit halus, ferit dan perlit. Ferit halus dan fent terdapat pada
weld metal sedangkan pada daerah HA terbentuk ferit dan perlit.

Jika elektroda semakin lama dickspos, maka sifat sambungan akan semakin

TSI,

5.2 Saran

. Untuk penpamatan penparuh wakiu ekspos yang lebih teliti lakukan pengujian

all weld metal,
Ciunakan baja karbon tinggi untuk meneliti pengaruh wakiu ekspos techadap

kualitas sambungan las.
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