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RANCANG BANGUN SARANA PRAKTIK LAS BERDASARKAN
KOMPETENSI LAS DAN ERGONOMI
TUGAS KHUSUS ANALISA PENGARUH ARUS LAS TERHADAP
PERBEDAAN TEMPERATURE PADA PROSES PENGELASAN GMAW

PADA MATERIAL BAJA AIlSI 1020

Pengelasan merupakan suatu proses penyambungan besi maupun baja
dengan menggnakan kawat las, pengelasan secara umum digunakan dalam berbagai
bidang seperti industri perkapalan, kereta api, pembuatan bejana tekan dan masih
banyak lagi. Prosedur pengelasan merupakan merupakan perencanaan standar yang
meliputi cara pembuatan konstruksi las yang sesuai dengan rencana dan
spesifikasinya dengan menentukan semua hal yang diperlukan dalam perencanaan
tersebut. Pada peneltiaan ini pengelasan dilakukan dengan menggunakan mesin las
GMAW dengan elektroda ER70S-6 pada plat baja karbon rendah AIS1 1020 dengan
ketebalan 10 mm dan panjang 100 mm. Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui
persebaran temperature di sekitar area lasan. Metode pengujian ini dilakukan pada
dua plat baja AISI 1020 dengan posisi pengelasan 1 G kemudian diukur suhu pada
sekitar area lasan dengan menggunakn termokopel dengan jarak titik 4 mm dan 8
mm dari pengelasan. Setelah data diperoleh selanjutnya dilakukan analisa dengan
menggunakan perangkat lunak Numerical software. Suhu yang didapat saat
menggunakan numerical software dengan arus 100 A pada jarak 4 mm adalah
231,59°C dan pada pengukuran sebesar 227°C diperoleh  eror 20,02% |,
menggunakan arus 110 A menunjukan hasil simulasi 255 °C dan hasil pengukuran
249 °C serta diperoleh standar eror 2,40%, menggunakan arus 120 A menunjukan
hasil simulasi 270,04 °C dan hasil pengukuran 262 sehingga diperoleh eror 3,06
%.

Kata Kunci : Pengelasan, Las GMAW, Numerical software, Baja rendah
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DESIGN AND CONSTRUCTION OF WELDING PRACTICE BASED ON
WELDING COMPETENCY AND ERGONOMIC SPECIAL TASK
ANALYSIS OF THE EFFECT OF WELDING CURRENT ON
TEMPERATURE DIFFERENCES IN GMAW WELDING PROCESS IN

AlISI 1020 STEEL MATERIALS

Welding is a process of joining iron and steel using welding wire, welding
is generally used in various fields such as the shipping industry, railways, pressure
vessel manufacture and many more. Welding procedure is a standard plan which
includes how to make welding construction in accordance with the plans and
specifications by determining all the things needed in the planning. In this study,
welding was carried out using a GMAW welding machine with ER70S-6 electrodes
on AISI 1020 low carbon steel plate with a thickness of 10 mm and a length of 100
mm. This study aims to determine the temperature distribution around the weld
area. This test method was carried out on two AISI 1020 steel plates with a welding
position of 1 G then measured the temperature around the weld area using a
thermocouple with a distance of 4 mm between points. After the data was obtained,
it was analyzed using Numerical software software. The temperature obtained when
using numerical software with a current of 100 A at a distance of 4 mm is 231.59°C
and the measurement of 227°C obtained an error of 20.02%, using a current of 110
A shows the simulation results of 255 °C and the measurement results are 249 °C
and obtained a standard 2.40% error, using a current of 120 A shows a simulation
result of 270.04 °C and a measurement result of 262 so that an error of 3.06% is
obtained.

Keywords: Welding, GMAW Welding, Numerical software, Low steel
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BAB |
PENDAHULUAN
1.1 Latar Belakang

Pengelasan (welding) adalah teknik penyambungan logam dengan cara
mencairkan sebagian logam induk dan logam pengisi dengan atau tanpa logam
penambah dan menghasilkan logam kontinyu (Siswanto, 2011). Menurut (Tarkono,
2012) perbedaan menggunakan jenis-jenis elektrode akan mempengaruhi kekuatan
tarik hasil pengelasan dan perpanjangan (elongation). Prosedur pengelasan
merupakan merupakan perencanaan standar yang meliputi cara pembuatan
konstruksi las yang sesuai dengan rencana dan spesifikasinya dengan menentukan
semua hal yang diperlukan dalam perencanaan tersebut. Teknologi pengelasan
sendiri selalu berkembang seiring dengan perkembangan teknologi, kini pengelasan
bisa dilakukan dengan menggunakan mesin dengan sistim semi otomatis supaya
didapatkan hasil yang lebih optimal.

Pada proses pengelasan manual (Manual Welding Process), penyambungan
logam dilakukan dengan menggunakan paduan gaya tekan dan energi panas yang
dibangkitkan karena adanya tahanan listrik. Proses pengelasan ini biasa digunakan
untuk aplikasi pengelasan plat atau pipa. Pada proses ini spesimen tersebut akan di
jepit pada lokasi yang akan disambungkan dengan sepasang elektroda, kemudian
dialiri arus listrik yang besar dalam waktu yang singkat. (Agarwall, 1985)

Pengelasan dapat menimbulkan masalah seperti distorsi dan tegangan sisa yang
terjadi akibat distribusi temperatur yang tidak merata karena panas lokal las,
perbedaan laju pemanasan, dan pendinginan selama proses pengelasan. Karena

distorsi ini dapat menyebabkan hasil pengelasan tidak presisiakibat perubahan



dimensi yang terjadi sehingga perlu dilakukan perlakuan tambahan untuk
mengurangi distorsi yang terjadi (Michaleris, 2011).

Pada peneltiaan ini pengelasan dilakukan dengan menggunakan mesin las
GMAW dengan elektroda ER70S-6 pada plat baja karbon rendah AIS1 1020 dengan
ketebalan 10 mm dan panjang 50 mm. Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui
persebaran temperature di sekitar area lasan. Temperature pada area lasan sangat
berpengaruh pada hasil las dan juga kekuatan pengelasan. Setiap material
mempunyai karakteristik berbeda sehingga perlakuan berbeda pula saat dilakukan
pengelasan. Jika temperature terlalu tinggi, maka akan menyebabkan plat baja lasan
berlubang atau rusak. Sebaliknya jika temperature terlalu rendah, maka hasil lasan
tidak matang dan bisa disebut gagal karena pemakanannya yang kurang dalam.
Tinggi atau rendahnya temperature ini bisa dipengaruhi oleh besar atau kecilnya
arus lisrik yang digunakan dalam pengelasan.

Dengan mengurangi heat input lasan sampai seperlunya maka tidak akan terjadi
suhu yang terlalu tinggi sehingga perubahan bentuk dapat dihindari sekecil —
kecilnya. Bila logam las dikurangi, maka jumlah logam yang menyusut pada waktu
pendinginan tidak terlalu banyak dan dengan sendirinya perubahan bentuk dapat
dikurangi. (Wirgosumamoto, 1996)

Besar arus listrik dalam proses pengelasan sangat berpengaruh dalam
menentukan kualitas hasil pengelasan ditinjau dari kekuatannya dan
temperatur/suhu merupakan faktor yang sangat berpengaruh pada ketangguhan
suatu material dimana semakin rendah temperatur material maka semakin rendah
pula ketangguhannya mulai dari rapuh yaitu suhu yang sangat rendah dimana butir-

butir material akan sangat rapat. Perubahan arus akan berpengaruh selain pada



masukan panas juga pada bentuk manik dan sambungan lasan. Arus las
memberikan pengaruh terbesar pada penetrasi dan penguat. Arus yang terlalu kecil
akan menghasilkan penetrasi dan penguatan yang rendah, kalau arus terlalu besar
akan menghasilkan manik las berbentuk buah pir yang kekuatan sambungannya
rendah dan mudah timbul retak.(Putra et al., 2016)

Pada penelitian ini akan dilakukan variasi arus listrik 100A, 110A, serta 120 A
untuk mengukur perbedaan temperature yang terjadi di sekitar area lasan. Penelitian
ini bertujuan untuk membandingkan dan mengetahui pengaruh arus terhadap
temperature lasan pada material.

1.2 Rumusan Masalah
1. Bagaimana gambar desain rancang bangun meja las?
2. Bagaimana kondisi temperature di sekitar area proses pengelasan
GMAW?
3. Bagaimana pengaruh arus terhadap temperature pengelasan GMAW?
4. Bagaimana hasil analisa suhu pengelasan menggunakan numerical
software jika dibanding dengan hasil eksperimental?
1.3 Batasan Masalah

1. Menggunakan mesin las GMAW Rilon 200G

2. Arus las yang digunakan 100 A, 110 A, 120 A

3. Hanya melakukan analisa perbedaan temperture area lasan tidak

melakukan analisa struktur

4. Menggunakan plat baja karbon rendah AISI 1020 dengan ketebalan 10

mm dan panjang 100 mm.

5. Menggunakan kawat elektroda wire MIG ER70S-6



6. Menggunakan gas pelindung CO2
1.4 Tujuan
1. Melakukan perancangan meja las
2. Mengukur perbedaan temperature di area sekitar proses las GMAW
material baja AISI 1020
3. Menganalisa pengaruh arus las pada perbedaan temperature lasan GMAW
4. Menganalisa temperature sekitar lasan perangkat lunak Numerical
software
1.5 Luaran
1. Jurnal ilmiah
2. Hasil Analisa dengan Numerical software

3. Laporan tugas akhir



