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Abstrak

Kekerasan hasil pengelasan baja SS400 yang sebelumnya dilakukan variasi suhu pemanasan mula/
preheating pada plat logam baja SS400 tersebut. ~ Bahan dan alat yang digunakan adalah Material Baja
SS400 Elektroda AWS €7018, mesin las. Spesimen awalnya berbentuk lembaran plat yang kemudian
dibentuk menjadi spesimen uji. Setelah specimen jadi, selanjutnya di heat treatment menggunakan tungku
pemanas deng suhu 90, 100, dan 110° C dengan waktu tahan selama 30 menit. ~ Dari data hasil
pengujian penelitian ini yaitu pada pengujian kekerasan dan bending menunjukkan adanya pengaruh dari
proses preheatng pada pengelasan logam plat baja S$400 yaitu adanya peningkatan nilai kekerasan
tertinggi di suhu 110° C sebesar 8,41 HB, dan kekuatan bending pada suhu preheating 110° C sebesar
18,62 N/mm?, dibandingkan dengan yang tanpa dilakukan proses preheating sebelum dilakukan
pengelasan.

Kata Kunci : preheating, baja SS400, suhu, kekerasan, bending.

This study aims to determine the mechanical properties, namely bending and hardness of the SS400 steel
welding results which previously carried out variations in the preheating temperature on the SS400 steel
plate.  The materials and tools used are SS400 AWS e7018 Electrode Steel, a welding machine. The
specimen is initially in the form of a plate sheet which is then shaped into a test specimen. After the
specimen is finished, it is then heat treated using a heating furnace with temperatures of 90, 100, and
1100 C with a holding time of 30 minutes.From the data from the test results of this study, namely the
testing of hardness and bending, it shows that there is an influence from the preheating process on
welding S$400 steel plate, namely the increase in the highest hardness value at 1100 C of 8.41 HB, and
bending strength at preheating temperature of 1100 C of 18.62 N/mm2, compared to those without
preheating before welding.
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PENDAHULUAN

Pengelasan adalah penyambungan dua bahan
atau lebih yang didasarkan pada prinsip-prinsip
proses difusi, sehingga terjadi penyatuan bagian
bahan yang disambung. Sambungan las saat ini
banyak  diterapkan  pada  pembangunan
konstruksi karena kelebihannya pada kekuatan
untuk menahan beban, serta kemudahan
pelaksanaannya yang mempengaruhi nilai
ekonomis sehingga pengelasan menjadi pilihan
utama pembangunan konstruksi. Preheating atau
pemanasan awal adalah memanaskan
seluruh/sebagian benda sebelum pengelasan
untuk mengurangi perbedaan panas yang terjadi
antara daerah las dengan daerah sekitarnya dan
tinggi rendahnya pemanasan awal tergantung
tinggi rendahnya kandungan unsur karbon.

Pada konstruksi perkapalan, hampir semua
bagian kapal tidak lepas dari sentuhan
pengelasan, karena proses pengelasan adalah
sebagai media penyambungan plat yang efektif
baik dalam reparasi ataupun produksi kapal.
Namun tidak menutup kemungkinan jika hasil
pengelasan dilakukan tidak sempurna, baik
secara fisik ataupun metalurgi. Untuk
memperbaiki sifat kekuatan hasil pengelasan
dapat dilakukan dengan cara proses heat
treatment yang salah satunya dengan cara
pemanasan mula / preheating pada logam yang
akan dilas. Dan untuk mengetahui kekuatannya
dilakukan pengujian pada hasil pengelasan
terutama pada baja SS400 yang banyak
diguakan plat kapal.

LANDASAN TEORI

Sambungan las saat ini banyak diterapkan pada
pembangunan konstruksi karena kelebihannya
pada kekuatan untuk menahan beban, serta
kemudahan pelaksanaannya yang mempengaruhi
nilai ekonomis sehingga pengelasan menjadi
pilihan  utama pembangunan  konstruksi.
Kebutuhan las yang semakin berkembang
berbanding lurus dengan perkembangan pada
pengelasan, misalnya pada metode pengelasan.
Metode pengelasan yang ada sekarang ini sudah
mengalami  perkembangan. Menurut Cornu
dalam Teori dan Praktek Las (Alip, 1989: 32) .
Rincian metode dan praktek yang digunakan
untuk persiapan lasan tertentu disebut prosedur
pengelasan (welding procedure). Prosedur las
memperkenalkan  selurun  variabel las

berhubungan dengan suatu kerja atau proyek
tertentu. Variabel tersebut meliputi proses
pengelasan, jenis base metal, desain sambungan,
posisi pengelasan, jenis pelindung (shielding),
preheating dan post-heating yang dibutuhkan,
setting mesin las, dan pengujian yang
diperlukan. Prosedur pengelasan digunakan
untuk menghasilkan las yang sesuai kebutuhan
kode yang umum digunakan. American
WeldingSociety (AWS) menerbitkan Structural
Welding Code yang digunakan untuk desain dan
konstruksi  struktur baja. Kode lain yang
digunakan untuk konstruksi boiler uap dan
tabung bertekanan telah diterbitkan oleh
American Society of Mechanical Engineers
(ASME).

Uji Kekerasan

Untuk pengujian kekerasan disini menggunakan
parameter uji kekerasan Brinel ( HB ) dan
standar uji JIS Z 2243.

Uji kekerasan dilakukan untuk mengetahui sifat
mekanik nilai kekerasan yaitu :

HB = F/((r.D) (D- V(D"2-d(2 ))))

1)

Keterangan :

BHN = Brinell Hardness Number (HB)
F = Beban yang diberikan (kg)

D = Diameter indentor (mm)

d = Diameter lekukan rata-rata hasil

indentasi (mm)

Uji bending
Uji bending dilakukan untuk mengetahui sifat
mekanik nilai kuat tekan.

o= (3.P.LYQ2.B.H3) (2

keterangan :

o = Kekuat an Bending ( N/mm2)
P = Gaya atau beban ( N)

L = panjang span (mm)

B = lebar batang uji (mm)

H = tebal panjang uji ( mm)
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METODE PENELITIAN

\Bahan dan peralatan yang digunakan adalah
material baja SS400 , elektroda AWS e7018,
oksigen digunakan untuk campuran gas cutting.
Alat Potong gas cutting untuk memotong plat
baja, mesin las, gerinda, amplas, kaos tangan,
palu, kaca mata las. Spesimen awalnya
berbentuk lembaran plat yang kemudian
dibentuk menjadi spesimen uji. Setelah
specimen jadi, selanjutnya di heat treatment
menggunakan tungku pemanas deng suhu 90,
100, dan 1100 C dengan waktu penahan selama
30 menit. Kemudian specimen dikeluarkan dari
oven pemanas dan didinginkan dengan udara,
dan dilanjutkan dengan pengujian kekerasan dan
pengujian bending.

HASIL

Uji komposisi

Uji komposisi dilakukan untuk mengetahui
unsur kimia yang terkandung dalam baja
SS400..

Tabel 1. Hasil Uji komposisi material baja KI-A
SS400

Test
Test Result Result
Unsur % Unsur %

C 0,21 Co 0,00
Si 0,25 Cu 0,00
Mn 0,60 Ti 0,00
P 0,01 W 0,03
S 0,01 Pb 0,01
Cr 0,03 Ce 0,01
Ni 0,00 Fe 98,7
Al 0,05 Co 0,00

Uji Kekerasan

Pengolahan data harga kekerasan brinell pada
baja SS 400 raw material
HB = F/((n.D) (D- V(D"2-d*(2))))

= 1840/((3,14 x2,5) (2,5-V( [2,5] "2+

[2,27] ~2)))

= 187,68/(7,85 % (2,5- V(6,25-5,185)))
=1840/(7,85 x (2,5- V1,0658)
=1840/( 7,85 x (2,5- 1,0324))

=1840/11,521

= 154,47 HB

Nilai kekerasan

170
165
160

155
145
raw

materi 90°C 100°C | 110°C
al

nilai kekerasan ( HB )

M variasi suhu

X 156,22 | 154,57 | 152,91 | 164,63
preheating

Uji bending
Pengolahan data dari kekuatan bending raw

material ;
3.P.L

2.B.H3
_ 3.10260. 80

T 2.2012. 9,633
2462400

~ 35936,33
= 68,52 N/mm?

Tabel 3. Hasil uji bending

Nilai Kuat Bending

)

=
o
o

QD
o O

IS
o

N
o o

raw
materi 90° C 100°C 110°C
al

i kuat lengkung (N / mm 2

©
B vatsi suhu

. 62,49 66,52 81,07 81,11
preheating

Gambar 2. Variasi suhu preheating terhadap

kekuatan bending

KESIMPULAN

1. Nilai kekerasan rata — rata terbesar terjadi
pada variasi suhu preheating 110° C yaitu
menghasilkan kekerasan rata — rata 164,63
HB. Sedangkan pada wvariasi suhu
preheating 90° C dan 100° C memiliki nilai
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kekerasan rata — rata 154,57 HB, dan
152,91 HB, hanya suhu 110° C vyang
mengalami kenaikan, dan suhu 90° C dan
suhu 100° C mengalami penurunan dari raw
material dengan nilai kekerasan sebesar
156,22 HB.

2. Nilai bending rata — rata terbesar terjadi
pada variasi suhu preheating 110° C yaitu
menghasilkan bending rata — rata 81,11
N/mm?. Sedangkan pada pada variasi suhu
preheating 90° C dan 100° C memiliki nilai
kuat tarik rata — rata 66,52 N/mm?, dan
81,07 N/mm? semuanya mengalami
kenaikan dari raw material dengan nilai
bending sebesar 51,59 N/mm?
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