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2014, Pengaruh Posisi Pengelasan dan Jenis Elektroda Temper Bead Welding
Terhadap Ketangguhan Hasil Las Baja SS41, Dosen Pembimbing : Eko Siswanto
dan Rudy Soenoko.

Pengelasan merupakan sebuah proses penyambungan dua atau lebih logam yang
banyak diaplikasikan dalam dunia industri. Dewasa ini terdapat teknik untuk
memerbaiki sifat logam hasil las diantaranya adalah temper bead welding. Teknik
temper bead welding dikembangkan dengan tujuan untuk dapat mensimulasikan efek
tempering pada Pos Weld Heat Treatment. Selain itu temper bead welding bisa
diaplikasikan dalam pengelasan struktur yang besar yang tidak dimungkinkan dilakukan
Pos Weld Heat Treatment di dalam dapur. Penelitian ini dilakuakan untuk mengetahui
pengaruh posisi pengelasan dan jenis elektroda temper bead welding hasil pengelasan
smaw baja ss 41.

Melalui temper bead welding sebenarnya secara tidak langsung telah dilakukan
usaha penurunan penggetasan. Dalam hal ini lapisan las yang ada di bawah dipanaskan
oleh lapisan diatasnya sehingga dicapai temperatur di atas titik transformasi Acs yang
menyebabkan terbentuknya butir-butir kristal yang halus. Penelitian ini menggunakan
dua posisi berbeda, yaitu posisi mendatar (1G) dan posisi vertikal (3G). Elektroda yang
digunakan ada dua jenis, yaitu E6013 dan E7016. Jenis pengelasan yang digunakan
adalah SMAW dengan sambungan tipe butt-joint dan menggunakan kampuh V 60°.
Variasi yang digunakan adalah P1: posisi 1G dan elektroda E6013; P2: posisi 1G dan
elektroda E7016; P3: posisi 3G dan elektroda E6013; P4: posisi 3G dan elektroda
E7016.

Nilai ketangguhan terbesar pada posisi pengelasan 3G dengan elektroda E6013
sebesar 21,7 Joule. Nilai ketangguhan terendah pada posisi pengelasan 1G dengan
elektroda E7016. Kekuatan impact terbesar pada posisi pengelasan 3G dengan elektroda
E6013 sebesar 0,271 joule/mm?. Kekuatan impact terendah pada posisi pengelasan 1G
dengan elektroda E7016 sebesar 0,097 joule/mm?. Dibandingkan dengan posisi
mendatar (1G), posisi pengelasan vertikal (3G) memberikan heat input yang lebih
rendah sehingga daerah HAZ menjadi lebih kecil dan struktur yang terbentuk akan lebih
homogen, sehingga dapat menaikkan kekuatan dari hasil pengelasan. Sedangkan
elektroda E 7016 memiliki kadar Mn dan Si yang lebih banyak daripada elektroda E
6013 dimana kadar Mn dan Si berpengaruh pada hasil pengelasan.

Kata kunci: jenis elektroda, posisi pengelasan, SMAW, temper bead welding,
ketangguhan, baja SS 41.



