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Studi Kekuatan Sambungan Las Baja AISI 1045
dengan Berbagai Metode Posisi Pengelasan

Tarkono, Sugiyanto, Andriyanto
Jurusan Teknik Mesin, Fakultas Telnik, Universitas Lampung
Jalan Profesor Sumantri Brojonegoro MNa. |, Gedongmeneng, Bandar Lampung 315145
E-mnil: tarkonog@unila.ac.id, tarkono_irfang@yahoo.com

Studl yang difakukan ini bertyguan weiuk mengetahui perbedaan mste pada setiap poxisi pemgelasan
(down hand pasition, horizontal positlon, vertical pasition, over head position) pada sambungan las butt weld
Joint, agar dapat memperhaiki kekuatan dari hosil sombungan lomya

Baja yang digunaian yairu baja karbon sedang (AIST 1045) dam empar posisi pegelatan yaite deown hand
position, horizontal pasition, vertical position, dan over head position. Pengelasan dilokwkan demgan oy SMA W
dengan menggunakan bampuh single ¥, single U dan single J serta lapisan lox sebomyak 3 fapir {single ¥, single
L dan single J) dan 4 lapis (single V dan single ).

CDhuran spesimen wii tarik seswal standar ASTM E-8 iohun 2004, Dari data hasil pengufian diperoleh
nilai rata-rata kekuaton tarik pada semua kampueh lax dengan lapizan las sebanyak riga lapis yang tertinggi
yaitu pada pengelatan down hand position kenvudian vertical position dan horizortal position dan rata-rata
kekuatan tarik terendah yaitu pada pengelasan over head position, Kekuatan iarik dari pengelasan horizontal

dengan
. untuk memperbaiki nilai kekuaian tarik pada pemgelacan over head position dapar mengguanakan kampuh las
varig lebih luah serta memperbaryak lapisan las agar semua kampuh las terisi pemuh,

Kata kuncl: posizi pengelasan, bust weld foint, baja ARSI 1045

1. Pendahuluan pengelasan mendator aten tegak, bahkan posisi

Posisi atau  sikap pengelisan  merupakan Posisi atau sikap pengelasan yaitu pengaturan
fenomena yang menarik untuk dipelsjari. Posisi posisi st letak perakan elekirodn lns.  Posisi
pengelasan depal mempengaruhi sifat dan kualitas pengealasan yang digunakan biasanya tergantung
dari hasil pengelssan, Posisi pengelasan yaim dari jetak knmpoh-kampuh staw celah-celnh benda
peugaturan posisi atau letak perakan elekiroda fas. kerjn yang akan dilss, Posisi-posisi pengelasan terdisi
Ada 4 (empat) posisi pengelasan pada las busur dari posisi pengelasan di hawsh tangan (down hand
listrik yaitu posisi pengelnsan di bawah ngan (down pagitfon), posisi pengelasan mendatar (horizonial
hand  position), posisi pengelasan  mendatar pogition) , posisi pengelasan tegak (vertical position),
thorizontal  position), pesid pengelasan  tegak dan posisi pengelasan di atas kepaln (over head
(vertical position) dam posisi pengelasan di atas paaition) [1].

kepala (over head position) [3], [8]. Ditinjen dari segi

kemudahan melakukan pengelasan, dad keempat l. Posisi pengelasan di bawah tangan (down hand
posisi pengelasan tersebul posisi pengelasan di pasition))

bawah tangankah yang paling mudsh, Selsin i, Posisi pengelasan ini adalah posisi yang paling
posisi pengelasan di bawsah angan juga adalah posisi mudah dilakukan. Posisi inl dilakukan wtuk
pengelasan dengan hasil las yang peling baik [1). pengelazan  pads  permuksan  datar st
MNamun posisi pengelasan di bawah tangan tidsk permukasn agak miring, yaitu letak elektroda
selalu digunakan dalam proses pengelasan korema berada di atas benda kerja (gambar 1a).

harus diperhatikan letak pekerjaan losnya, misalnys
dalam pengelasan kapal banyak menggunakan posisi
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2. Posisi pengelasan mendatar (horizomfal position) 4. TPosisi pengelasan di ates kepals (over heod

) Fertical pasition (8) Over hoad pastrion

Gambar |, Posisi pengelasan,
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Penempatan benda kerja disesuaikan dengan Emﬂpumu-pumpmphmup;rﬂmhn
bal ini adalah memyesnaikan berikur:

e

15
pipa

R

-

(Gambar 3. Posisi-posisi pengelasan untuk pengelazan pipa.
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~ Posisi pengelasan 1G pipa, pada pengelasan
pipa |G ini, pipa diputar dam pengelasan tetap
memposisikan elektroda di ates material (down hard
position). Pengelasan 20 pips, pipa diam, jura las
mengelas mengitari pipa atau sama seperti hortromfal
poasition.

Pengelasan 5G pipa, pipa diam, jur las
mengelas diswali darl bagian bawsh teros melingkar
berhenti di pipa bagian stas pada sisi sebelahnys
dizwali dari bawsh terus mel dan berhenti di
ntas. penpelasan ini disebut dengan posisi pengelasan
5G up Hill atau vertical position

Posisl pengelazan di atas kepala adalsh pozisi
6G. Pemasangen pipe dimiringlan 43 demnjat
ierhadap sumbo Aoromial, Pengelasan dilakukan
dari pipa bagion bawsh teres melingkar ke arah
kanan'kiri dan berhenti di atas, Dhlanjutkan dengan
melingkar berhenti di bagian atss. Cara pengelazan
seperti ini disebul 6G up hill atan sepertl over head

Anghka-anpka pada posisi-posisi pengelasan
tersebul di ates  mesunjukkon tingkatan-tingkaton
posisi pengelasan. Angka yang semakin tinggi berarti
menujukkan kwalifikasi yang tinggi pula.

Posisi-posisi pengelasan di atas memnjuldoan
kwalifikasi juru las yang berhak mengelasoya. ika
jurg las memiliki sertifikat kwalifikasi 60, maka juro
- Ins tersebut diperbolehkan untuk mengelss semua
posisi. Tetapi jika juru las tersebut memiliki sertifikat
4G piare, maks jury las tersebut tidak boleh mengias
pipa posisi apapun, tetapi boleh posisi
pengelasan |F, 2F, 3F, 4F maopun 1G, 2G, 3G dan
4G [4].

Seorang tukanpg las atan weider sebaiknya
menghindari {bila mungkin) posisi menghadap ke
ntas atan pengelasan di ates kepala karena merupakan

g

Ciambar 4. Hasil pengelasan down hand position.
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Gambar 7. Hasil pengelasan over head position,
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Perbandingan kekuatan tarik dari empat posisi
pengelasan dengan menggunakan kampuh single V 3
lapis. Dewn hand porition mempunyai nilal kekuatan
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(b) Arah beban fomgitudinal

Gambar 8. Perbandingan kekustan tarik empat pagisi
pengeiasan kampuh simgel V 3 lapls.

: Pada vertical position, nilal  kekuatan
tariknya lebih keci dari down hand position. Hal ini
dapat disebabkan tidak scmpumanya peleburan
logam las yang terjndi pada

puosition,
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(b) Arah beban longirudinal.

Gambar 9, Perbandingan kelosstan tarik empat posisi
pengelassn kampuh singel 17 3 lapis.

Pada gambar 8, perbandingsn kekuatan tsrik
kampuh single U 3 lapis. Sama seperti pengelasan
yang menggunakan kampuh simgle ¥ 3 lopis, down
Frand pasition mempunyai kekuatan tarfk yang paling
tinggi, dan ower head position mempunysi kekustan
tarik yang paling kecil.
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Gambar 10. Perbandingan kekouatan tarik empat
posisi pengelasan kampuh singel 1 3 lapis.

kampuh single V 3 lapis dan single U 3 lapis, down
hand position mempunyal kekuatan tarik yang paling
tarik yang paling kecil
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(b} Arah beban longitudingl.
Garmvbar 11. i kekustan tarik dowr bamd
[P ition _smgfc ¥ 3 Inpis dengan hortzontal poxition
single W 4 lapis dan single U 4 lapis.

Unmak memperbaiki nilai  kekuatan  dari
horizontal position bt weld foint agar hampir sama
dengan kekuatan down hand position buir weld joint
yang menggunakan ksmpuh single V 3 lopis yang

dijadikan sebagal acuan, maks dilskulan percobaan
dengan mengunakan kampuh single V 4 lapis dan
single U 4 lapis dan didapatkan nilsi kekuntan tarik
horizantal pasirion dengan kampuh single V 4 lapis
dan single U 4 lapis ini hampir mendekati nilal
kekuntan tarik down hand position dengan kampuh
single V 3 lapis.

Gambar |1 merapakan grafik perbandingan
kekuatan tarik dower hand positon kampuh single V 3
lapis dengan horizonial position single V 4 lapis dan
single U 4 lapis. Dari gambar 11a dan 11b terlihat
nilai kekuatan tarik masing-masing hanya berbeda
tidak lebih dari 10 N/mm’ baik pada arah beban
ransversal  magpun  fongituding.  Pada  posisi
penpelasan mendster  staw  horzomdal | position,
semakin banyak lapisan las maka semakin kuat hasil
lnsanmya. Tetapd, apabila lapisan las terialn banyak
maka hasil kasan alcan weriihat jelek.
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Gambar]2. Kekuatan tarik vertic position dan
horizontal position single V' 3 lapis dengan over
head positionsingle V 4 lapis dan single U 4 lapis.

Pengelasan pada over heéad posifion adalah
pengelazan vang sangat sulit dilakukan, Welder yang
mEmpunynl mempunyai sertifikat A atau G yang
dapai mengerjakan pengelasan owver head pozition
dengan baik Milai dari kekuatan pengelasan pada

42




e Micharionl, Fodeme [, Nomor 1, Sepiember 2000

framyversal, gaya tarik pada peoguji
murni kepada logam las. Sedangkan pada
fomgitudinal, gaya tarik diberikan kepacda logam las
dan logam induk baja AISI 1045 yang mempunyai
kedusatan tarik (502,40 Nimm®) yang lebih besar dari
kekuatan tarlk logam las (£ 380 N/mm®).

¥
-
:

Strukiar Mikro
Pengujian struktur mikro infterlebib dahulu
dilekukan polishing  kemudian  difosti  dengan

merubah  struktur mikro dari logam  las  Basil
pengelasan. Hasil pengujian struktur mikro terdapat
pata gambar 13.

Fada gambar 13a, dapat terlibat struktur milmo
pada weld metal wtou daersh logsm las  hasil
pengelasan pada down hoand position. Deerah atau
gumpalan yang berwama terang disebut daerah butir-
butir ferrite yang bersifst lunak dan decrah yang
herwama gelap discbut dacrah butir-butir pearfite

ikan dacrah logam las bersifat keras dan
wlet VFoid yang ada bonya sedikit, hal ni
mengindikasikan i

dilakukan

ic} Horizondal position.
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Gambar 13. Struktur mikmo weld merol hasil B
weld foirt.

Pada gambar 13b merupakan gambar struktur
mikro weld mefal hasil pengelasan vertical position,
terlibat hﬂﬂhbﬂihl‘hl]ﬂll vang disebut void

pengelasan down hand poririon, strukter peariil juga
saling mengikat tetapi tidak terialn rapat [5]
Berksitan dengan  strukbur  pearlii yang saling
mﬁhmﬁkﬂmhﬂhﬂpﬂmnm

Pada gambar 13d, gambar stroktur mikro weld

lesan bersifat keras dan uler. Tetaph sirukiur ferride
pads hasil pengelasan ower head position lebih

banyuk atau lebih heas dibsndingkan strukdur ferrite
ketiga posisi lainmys. Hal ini menychabkan kekuatan
hhﬂﬂﬂdﬂihﬂilﬁlﬂhﬂﬂﬂwhﬂﬂpﬂm

peleburan yang tidak sempurna.
Porosites dapat terlihot dengan adanya void
yang cukup banyak yang terlihai struktur

3. Kesimpalan

Hasil pengelasan down haed position  dan
vertical position sempuma karena kampah ferisi
penuh dengan logam las. Hasil pengelosan horizontal
position kursng sempurna karens kampuh tidek terisi
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