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PENGARUH ARUS TERHADAP KENYAMANAN WELDER, CACAT
LAS DAN KEKERASAN HASIL HARDFACING BAJA KARBON

Sopiyan, Ferry Budhi Susetyo, Syamsuir
Teknologi Mesin, Fakultas Teknik, Universitas Negeri Jakarta
E-mail : fbudhi@unj.ac.id

Abstrak

Semakin tinggi arus, maka akan semakin tinggi nilai kekerasan, namun bagaimana dengan kenyamanan dari
welder itu sendiri serta bagaimana cacat yang terjadi. Umumnya arus tinggi akan menyebabkan cacat undercut
maupun spatter. Sehingga perlu dilakukan penelitian ini supaya ditemukan hasil hardfacing dan parameter
yang optimum. Proses penelitian ini dilaksanakan pada bulan April-September 2018. Lokasi pengelasan,
pembuatan spesimen serta uji kekerasan di laboratorium yang ada di Rumpun Teknik Mesin FT Universitas
Negeri Jakarta. Dari tiga variasi arus pengelasan yang digunakan, tidak semua arus cocok digunakan untuk
mengelas material dengan dimensi tersebut, ada korelasi arus terhadap ketebalan dari material. Hasil
penelitian menunjukkan bahwa spesimen dengan arus 1304 merupakan arus yang cocok digunakan untuk
pengelasan hardfacing.

Kata kunci : hardfacing, SMAW, kekerasan, kenyamanan

Abstract

Increase the current on welding process will affected value of the weld speciment hardness , but howe about
comfort of the welder itself and how defects occur on weld speciment. Commonly high currents will cause
undercut or spatter defects. So it is necessary to do this research to find the optimum hardfacing result and
parameters of welding process. The research process was carried out in April-September 2018. The location of
welding, specimen making and hardness testing in the laboratory in the Mechanical Engineering Faculty of
Engineering Universitas Negeri Jakarta. The results showed that specimens with 1304 current were optimum
currents used for hardfacing.

Keywords: hardfacing, SMAW, hardness, comfort

1. PENDAHULUAN

Baja karbon rendah merupakan jenis material yang paling banyak digunakan jika
dibandingkan dengan baja karbon menengah maupun tinggi karena dari segi harga yang
relatif lebih murah serta mudah untuk di lakukan proses pemesinan. Jenis baja ini memiliki
sifat kekuatan yang rendah namun keluletan yang tinggi (Fatoni, 2016). Keuletan yang tinggi
tentunya kekerasannya pun rendah, sehingga perlu ditingkatkan nilai kekerasannya. Metode
untuk mengeraskan permukaan baja karbon rendah dapat dilakukan dengan cara antara lain
Nitriding (Rahayu et al, 2017), Carburizing (Igbal, 2008) serta hardfacing (Chotéborsky et al,
2008). Metode hardfacing sendiri dapat dilakukan dengan beberapa proses pengelasan, antara
lain SMAW (Y.L. Su and Chen, 1997), FCAW (Sapate & rao, 2003) dan GTAW (Chia-Ming
Chang et al, 2010). Penelitian ini akan menggunakan hardfacing dengan pengelasan SMAW.

Dalam pengelasan SMAW, semakin tinggi arus maka akan semakin tinggi nilai kekerasan
(Soleh, Purwanto, & Syafa’at, 2017), peningkatan kekerasan juga dapat dilakukan proses
quenching pasca pengelasan (Pramono, 2011) namun bagaimana dengan kenyamanan dari
welder itu sendiri serta bagaimana cacat yang terjadi. Biasanya arus tinggi akan
menyebabkan cacat undercut maupun spatter (Okumura, & Wiryosumarto, 1996). Sehingga
perlu dilakukan penelitian ini supaya ditemukan hasil dan parameter yang optimum.
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2. METODOLOGI

Proses penelitian ini dilaksanakan pada bulan April-September 2018. Lokasi pengelasan,
pembuatan spesimen serta uji kekerasan di laboratorium yang ada di Rumpun Teknik Mesin

FT Universitas Negeri Jakarta
/ PERSIAPAN ALAT DAN BAHAN /

v

PROSES PENGELASAN VARIASI ARUS:
110, 130, dan 150A

v

UJI VISUAL HASIL
PENGELASAN

v

PREPARASI SPESIMEN UJI
KEKERASAN

v

UlI
KEKERASAN

ANALISIS HASIL UJI
KEKERASAN

/ KFSH\/[ET T.AN /

Gambar 2.1 Diagram Alir Penelitian

Dalam penelitian ini awal disiapkan base material (100x10x10mm) yang akan di las,
kemudian elektroda JIS Z 3251 DF2A-350-R di keringkan dulu dalam oven dengan suhu
150°C selama 1 jam kemudian setelah siap dilakukan proses pengelasan dengan variasi arus
110, 130 dan 150A. Polaritas yang digunakan adalah DC+ dan pengelasan dilakukan hanya
satu lapis.
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Gambar 2.3 Proses Pengelasan

Setelah selesai di las, kemudian spesimen langsung dicelupkan ke dalam air lalu dibersihkan
dan diperiksa secara visual. Setelah selesai kemudian di lakukan proses preparasi uji
kekerasan dengan cara di grinding.

Gambar 2\.4 Proses Uji Kekerasan
Setelah selesai di grinding sampai dengan halus permukaanya kemudian spesimen di uji
dengan alat uji kekerasan vickers dengan beban 5Kgf. Lakukan pengulangan sebanyak 3 kali

pengambilan data. Setelah didapatkan data hasil uji kekerasan kemudian dilakukan analisa
guna disimpulkan hasil penelitian ini.

3. HASIL DAN PEMBAHASAN
3.1. Analisis Uji Visual
Sebagai berikut merupakan hasil uji visual dari pengelasan spesimen 110A sampai dengan

150A.

a. Hasil uji visual spesimen 110A
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Gambar 3.1 Uji Visual Hasil Pengelasan Spesimen 110A

Pada gambar 3.1 menunjukkan hasil pengelasan yang tidak terdapat cacat namun rigi-rigi las
tidak beraturan.

b. Hasil uji visual spesimen 130A

Gambar 3.2 Uji Visual Hasil Pengelasan Spesimen 130A

Pada gambar 3.2 menunjukkan hasil pengelasan yang tidak terdapat cacat serta rigi-rigi las
beraturan.

c. Hasil uji visual spesimen 150A

Gambar 3.3 Uji Visual Hasil Pengelasan Spesimen 150A

Pada gambar 3.3 menunjukkan hasil pengelasan yang terdapat tiga cacat lelehan yang keluar
dari spesimen, hal ini disebabkan karena arus yang dipakai sudah terlalu tinggi sedangkan
ketebalan spesimen yang dilas tidak sesuai lagi dengan arus yang digunakan.

d. Perbandingan hasil uji visual dan kenyamanan welder

Berdasarkan data hasil uji visual dapat dilihat adanya perbedaan cacat las yang terjadi tiap-
tiap spesimen. Berikut ini adalah tabel 3.1 Perbandingan cacat las berdasarkan hasil uji visual
serta kenyamanan welder.

Tabel 3.1. Perbandingan Cacat Las Hasil Uji Visual

Spesimen Cacatlas  |Penyebab | Kenyamanan
110A Tidak Ada - Nyaman
130A Tidak Ada - Nyaman

Lelehan keluar Arus
150A spesimen, rigi- | terlalu | Tidak Nyaman
rigi tipis tinggi

Dari data Tabel 3.1 maka dapat disimpulkan hasil pengelasan spesimen 110A dan 130A
relatif tidak terdapat cacat. Sedangkan pada arus 150A terdapat cacat yang disebabkan arus
sudah terlalu tinggi.

3.2. Analisis Uji Kekerasan

Dari hasil uji kekerasan spesimen dapat dirangkum pada tabel dan grafik sebagai berikut

Tabel 3.2 Hasil Uji Kekerasan
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Titik Uji BM | 110A | 130A | 150A
1 15 205,4 | 250,2 | 293,9

2 18,1 | 227,9 |253,2 | 293,2

3 17,2 | 232,8 | 246,6 | 294,9
Rata-Rata | 16,77 | 222,03 | 250 | 294,00
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250.00 -

£ 200.00 -

< 150.00 -
100.00 -
50.00 -

0.00 .
BM 110A 130A 150A

Arus

Rata-Rata Kekerasan

Gambar 3.4. Grafik Hasil Uji Kekerasan

Berdasarkan gambar 3.4 dapat terlihat proses hardfacing sudah dapat meningkatkan nilai
kekerasan dari base materia.l Nilai kekerasan tertinggi didapatkan pada spesimen 150 A
sedangkan terendah pada arus 110A. Terjadi kenaikan kekerasan secara signifikan ketika
base material dilakukan proses hardfacing.

4. KESIMPULAN

Dari hasil penelitian yang telah dilakukan dapat diketahui spesimen 130A menghasilkan hasil
pengelasan yang paling baik dari segi hasil visual, kekerasan dan kenyamanan welder. Nilai
kekerasan tertinggi didapatkan pada spesimen 150 A sedangkan terendah pada arus 110A.
Rekomendasi pengelasan pada material baja karbon dengan dimensi 100x10x10mm adalah
pada Arus 130A.
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