BAB I
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Perkembangan teknologi yang pesat di berbagai bidang ilmu pengetahuan
telah mendorong lahirnya berbagai inovasi, termasuk dalam sektor otomotif. Dalam
industri ini, logam menjadi material utama karena kemampuannya dalam
menunjang efisiensi serta memberikan solusi teknis yang aplikatif dalam kehidupan
sehari-hari. Salah satu jenis logam yang banyak digunakan adalah baja karbon
rendah ST 37. Teknik pengelasan menjadi metode penyambungan logam yang
paling umum digunakan, karena dinilai praktis serta mampu menghasilkan
sambungan yang kuat, khususnya pada baja karbon rendah seperti ST 37.

Baja karbon rendah ST 37 adalah salah satu jenis baja struktural yang
banyak diaplikasikan di berbagai bidang industri seperti otomotif, konstruksi, dan
manufaktur. Karena kadar karbonnya rendah kurang dari 0,3% baja ini termasuk
baja yang tidak terlalu keras, sehingga sering disebut sebagai baja lunak atau baja
perkakas ringan. Singkatan 'ST' berasal dari kata 'Steel’, sementara angka '37'
menunjukkan nilai kekuatan tarik minimumnya, yaitu sekitar 37 kg/mm? atau setara
dengan 360 hingga 370 N/mm? Baja ST 37 dipilih karena karakteristik mudah
dibentuk, dilas, dan digunakan dalam kondisi panas maupun dingin. Selain itu,
harganya yang ekonomis dan ketersediaannya yang luas menjadikan baja ini
sebagai pilihan utama dalam berbagai aplikasi struktural seperti paddock sepeda
motor, konstruksi ringan, serta komponen manufaktur lainnya (MN Insani, 2019)

Pengelasan Shielded Metal Arc Welding (SMAW) merupakan metode
pengelasan yang menggunakan panas dari busur listrik yang terbentuk antara ujung
elektroda dan permukaan logam dasar. Elektroda dalam proses ini terbuat dari
kawat logam yang dilapisi fluks, yang berfungsi sebagai penghantar arus listrik ke
busur serta sebagai logam pengisi yang mencair dan mengisi celah sambungan.
Lapisan fluks pada elektroda juga berperan penting dalam menghasilkan gas
pelindung yang menjaga tetesan logam cair dari kontaminasi atmosfer selama

proses pengelasan berlangsung (Wiryosumarto, 2000).



Pada proses hasil pengelasan logam menggunakan metode Shielded Metal
Arc Welding (SMAW) kuat arus listrik yang digunakan merupakan salah satu
parameter utama yang sangat berpengaruh terhadap kualitas sambungan las, Hal ini
di karenakan kuat arus listrik menentukan besarnya panas yang di hasilkan dari
busur listrik pada nyala di ujung elektroda yang di gunakan. Semakin tinggi arus
listrik yang digunakan dalam proses pengelasan, maka semakin besar pula energi
panas (heat input) yang dihasilkan untuk mencairkan logam induk maupun
elektroda sebagai logam pengisi. Sebaliknya, jika arus yang digunakan lebih
rendah, maka panas yang dihasilkan juga akan lebih sedikit, sehingga proses
pencairan logam berlangsung kurang optimal (Joko santoso, 2006).

Dalam penerapannya, metode Shielded Metal Arc Welding (SMAW) banyak
dipilih di berbagai sektor industri karena peralatan yang sederhana, fleksibilitas
penggunaan, serta efisiensi biaya. Salah satu aspek krusial yang menentukan mutu
sambungan las adalah parameter pengelasan, terutama besar arus listrik dan jenis
elektroda yang digunakan. Besarnya arus las berperan langsung dalam menentukan
jumlah panas (heat input) yang dibutuhkan untuk mencairkan logam induk dan
elektroda, sehingga secara langsung memengaruhi sifat mekanik dari hasil
pengelasan.

Pada praktik di lapangan, sering ditemukan bahwa sambungan las pada baja
ST 37 mengalami kegagalan seperti patah atau bengkok, terutama pada bagian yang
menerima beban lentur dan tarik seperti paddock. Hal ini menunjukkan bahwa
kualitas sambungan masih belum optimal dan berpotensi menimbulkan risiko
keselamatan, seperti terjatuhnya motor akibat patahnya paddock. Salah satu
penyebab utama yang diduga adalah penggunaan arus las yang tidak sesuai, di mana
selama ini umumnya hanya digunakan arus tetap sebesar 90 A tanpa
mempertimbangkan variasi. Pengelasan yang tidak sesuai standar juga dapat
menurunkan umur pakai produk dan meningkatkan biaya pemeliharaan. Oleh
karena itu, diperlukan penelitian mendalam untuk mengevaluasi pengaruh variasi
arus pengelasan secara sistematis agar dapat digunakan sebagai acuan dalam
praktik industri pengelasan.

Penyebab utama dari masalah ini adalah belum optimalnya pemilihan

variasi arus pengelasan serta kurangnya penelitian komprehensif mengenai



efektivitas elektroda, khususnya pada sambungan las baja ST 37. Variasi arus
pengelasan berperan penting karena menentukan besar panas (heat input) yang
masuk ke logam. Arus yang terlalu kecil akan menyebabkan penetrasi las kurang
dalam, sedangkan arus yang terlalu besar dapat menyebabkan cacat seperti
deformasi atau logam las terlalu lebar. Oleh karena itu, perlu dilakukan evaluasi
terhadap pengaruh variasi arus untuk mengetahui kondisi optimal yang mampu
meningkatkan kekuatan sambungan

Penelitian terdahulu menunjukkan bahwa variasi arus pengelasan pada
metode SMAW berpengaruh terhadap kekuatan tarik dan kekuatan bending
sambungan las pada baja ST 37 dengan elektroda E6013. Penelitian tersebut
mengindikasikan bahwa arus optimal sebesar 80 A mampu menghasilkan kekuatan
tarik rata-rata sebesar 384,27 N/mm? dan kekuatan bending sebesar 1383,02
N/mm?. Meskipun demikian, diperlukan studi lanjutan untuk mengevaluasi
performa elektroda tipe E7016, khususnya dalam kaitannya dengan variasi arus
pengelasan yang digunakan (Tarigan et.al., 2022) .

Dalam penelitian ini, digunakan elektroda E7016 karena memiliki
keunggulan dalam hal penetrasi las yang lebih dalam serta lapisan fluks rendah
hidrogen yang efektif dalam mencegah cacat las seperti porositas dan retak panas.
Elektroda ini memiliki kekuatan tarik minimum sebesar 480 MPa dan dapat
digunakan pada semua posisi pengelasan (1G hingga 4G), menjadikannya sangat
fleksibel dan cocok untuk pengelasan baja karbon rendah seperti ST 37.
Dibandingkan dengan E7018 yang memiliki kekuatan lebih tinggi, E7016 dipilih
karena lebih mudah dikendalikan dalam posisi bawah tangan (1G) dan tidak
memerlukan perlakuan pascaweld khusus, sehingga lebih efisien untuk pengelasan
komponen struktural ringan seperti paddock.

Menentukan parameter pengelasan yang optimal sangat penting untuk
meningkatkan kualitas sambungan las, terutama dalam pembuatan paddock
maupun struktur lain yang menggunakan baja ST 37. Melalui pemahaman
mengenai pengaruh variasi arus pengelasan terhadap kekuatan tarik dan bending
dengan elektroda E7016, penelitian ini diharapkan dapat memberikan kontribusi
praktis bagi industri pengelasan serta menjadi acuan dalam penetapan standar

proses produksi.



Berdasarkan konteks yang telah disajikan dan dari uraian latar belakang,
penelitian ini memilih judul” Pengaruh Variasi Arus Pengelasan SMAW Terhadap
Kekuatan Tarik Dan Bending Baja ST 37 Dengan Elektroda E7016”.

1.2 Rumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang di atas, terdapat beberapa rumusan masalah
dalam penelitian ini antara lain :

1. Bagaimana pengaruh variasi arus pengelasan SMAW terhadap kekuatan
tarik baja ST 37 dengan elektroda E7016?

2. Bagaimana pengaruh variasi arus terhadap struktur mikro pada sambungan
las SMAW dengan bahan baja ST 37 menggunakan elektroda E7016?

3. Bagaimana pengaruh variasi arus pengelasan SMAW terhadap kekuatan
bending baja ST 37 dengan elektroda E7016?

1.3 Tujuan Penelitian

Tujuan dari penelitian ini adalah:

1. Menganalisis pengaruh variasi arus pengelasan SMAW terhadap kekuatan
tarik baja ST 37 dengan elektroda E7016.

2. Menganalisis  pengaruh variasi arus terhadap struktur mikro pada
sambungan las SMAW dengan bahan baja ST 37 menggunakan elektroda
E7016.

3. Menganalisis pengaruh variasi arus pengelasan SMAW terhadap kekuatan
bending baja ST 37 dengan elektroda E7016.

1.4 Batasan Masalah

Agar hasil penelitian memiliki validitas yang tinggi dan sesuai dengan
tujuan yang diharapkan, maka diperlukan penetapan batasan-batasan masalah.
Batasan ini berfungsi untuk mengendalikan ruang lingkup pelaksanaan penelitian
agar tetap terfokus, sistematis, dan terarah. Dengan adanya batasan tersebut,
diharapkan hasil penelitian yang diperoleh dapat dipertanggungjawabkan secara
ilmiah. Adapun batasan-batasan dalam penelitian ini adalah sebagai berikut:

1. Material yang digunakan Baja ST 37 tebal 6 mm dengan jenis sambungan
Butt Joint.

2. Proses pengelasan yang digunakan adalah Shielded Metal Arc Welding
(SMAW)



A

Elektroda yang digunakan yaitu E7016 dengan diameter 3,2 mm.

Kampuh yang digunakan adalah kampuh tipe V dengan sudut 60°.

Kuat arus yang digunakan yaitu 90 A,100 A, dan 110 A.

Pengujian yang dilakukan mencakup uji tarik standar ASTM ES, uji
bending standar ASTM E290 dan uji mikro sambuangan las spesimen uji
tarik

1.5 Manfaat Penelitian

Manfaat yang dapat diperoleh dari penelitian mengenai pengaruh variasi

kuat arus pada proses pengelasan ini antara lain sebagai berikut:

1.

Sebagai salah satu syarat untuk memperoleh gelar Sarjana Teknik, serta
sebagai sarana bagi mahasiswa untuk menerapkan ilmu yang telah diperoleh
selama perkuliahan dalam menganalisis pengaruh variasi arus pengelasan
terhadap kekuatan tarik dan bending pada material baja ST 37 menggunakan
elektroda E7016 dengan metode Shielded Metal Arc Welding (SMAW).

Sebagai bahan ‘referensi bagi penelitian selanjutnya dalam. upaya
mengoptimalkan penggunaan arus pengelasan dengan elektroda E7016

guna meningkatkan kekuatan mekanik material baja ST 37.

. Memberikan pemahaman mengenai pentingnya pemilihan arus pengelasan

yang tepat dalam proses pengelasan SMAW guna menghindari kegagalan
struktur pada produk berbahan baja ST 37 dengan elektroda E7016.



