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Abstrak

MIG (Metal Inert Gas) adalah jenis las listrik dengan gas pelindung. Penelitian berikut dimaksudkan
guna meneliti data mekanik plat baja karbon ASTM A36 setelah melalui proses penyambungan las MIG
untuk variasi arus 150 A, 155 A, 160 A. Pengelasan ini memakai elektroda AWS A5.18 ER 705-6 diameter
1,2 mm. Tipe sambungan las yang digunakan yaitu but joint V alur tunggal menggunakan sudut 70°.
Standar yang dipakai pembuatan benda uji tarik dan pengujian yaitu JIS Z 2201 1998. Hasil pengujian
tarik menghasilkan rata-rata tertinggi dengan arus 150 A sebesar 354,92 MPa.

Kata Kunci— MIG; sambungan las; kekuatan tarik.

Abstract

MIG (Metal Inert Gas) is model of electric welding with shielding gas. The following research to examine
the mechanical data of ASTM A36 carbon steel plate after going through the MIG welding process for
variations in currents of 150 A, 155 A, 160 A. This welding uses electrode AWS A5.18 ER 705-6 diameter 1,2
mm. The type of welding connection used is single groove V using bevel angle of 70°. The standard used for
making tensile test specimens and testing is JIS Z 2201 1998. The result of tensile test produce the highest

average with a current 150 A of 354,92 MPa.

Keyword— MIG; welding joint; tensile strengh.

PENDAHULUAN

Pengembangan teknologi dibidang konstruksi

yang
semakin berkembang sangat tergantung dari pengelasan.
Lingkup pemakaian teknik pengelasan dalam konstruksi
sangat banyak contoh rangka baja, jembatan baja,
perkapalan, pipa saluran, bejana tekan, dan rel. Pengertian
las menurut Deutche Inustrie Normon (DIN) adalah ikatan
metalurgi pada sambungan baja atau baja paduan yang
prosesnya dilakukan dalam keadaan mencair. Aplikasi
pennyambungan las banyak terdapat pada konstruksi
bangunan baja dan konstruksi mesin. Banyaknya
penyambungan las ini dikarenakan rangka baja yang

dibuat dengan penyambungan las ini menjadi lebih
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lebih
lebih

penyambungan dengan cara yang lain. Hal-hal yang

ringan,prosesnya mudah  sehingga  biaya

keseluruhannya murah  jika dibandingkan
berpengaruh terhadap penyambungan las adalah rencana
pembuatan, peralatan dan bahan, dan proses pembuatan
yang dibutuhkan, persiapan pengelasan, dan urutan
pelaksanaan (penentuan alat las, operator las, penentuan
elektroda, dan penentuan tipe kampuh) (Wiryosumarto,
2000).

Terdapat beberapa tipe penyambungan las yang sering
dipakai pada dunia industri misalnya adalah tipe
pengelasan Metal Inert Gas (MIG). Pengelasan MIG

adalah penyambungan las listrik menggunakan elektrode
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terumpan, mempunyai efisiensi cukup tinggi dan biaya
yang cukup murah. IImuwan bernama Cary mengatakan
bahwa besarnya energi panas yang masuk ke bahan logam
berbanding lurus dengan tegangan serta kuat arus (Cary,
1989). Dari rumusan diatas dapat disimpulkan jika arus
listrik semakin besar menyebabkan energi panas juga
semakin besar. Didalam logam las yang jumlah energi
panasnya semakin besar tidak berbanding langsung
menyebabkan peningkatan mutu pengelasan sebab akan
dipengaruhi hal lain juga misalnya struktur didalam
pengelasan dan kekuatan tarik logam saat diberikan
pemanasan tambahan.

Meskipun sebagian eksperimen sudah dilaksanakan
pada proses penyambungan las dengan menggunakan
Metal Inert Gas, namun sampai dengan sekarang tidak
banyak yang melaksanakan penelitian pengaruh antara
variasi arus listrik dan sifat mekanik (kekuatan tarik) area
sambungan las.

Salah satu hal penting yang berpengaruh dalam urutan
pengelasan dan mutu suatu penyambungan las yaitu
penentuan bahan las. Untuk menentukan bahan las pada
konstruksi las sebagian besar digunakan bahan yang
terbuat dari jenis baja karbon rendah. Pertimbangan yang
digunakan adalah harga yang cukup murah dan banyak
tersedia dipasaran. Penggunaan material baja karbon
rendah ditentukan sebab baja karbon rendah mempunyai
kepekaan terhadap keretaan las yang cukup tinggi
(Wiryosumarto, 2000: 91).

Material plat ASTM A36 atau baja karbon rendah
adalah salah satu macam plat baja yang ketersediaannya
banyak dipakai pada rangka baja misalnya pagar, kanopi,
dan rangka atap rumah yang semua itu banyak dijumpai
dan dilakukan proses pengelasan untuk menyambung
bagian-bagian diperlukan. Untuk mendapatkan hasil
penyambungan las yang kuat, baik dan aman untuk itu
perlu ditentukan cara pengelasan,jenis kampuh, sampai
dengan analisa hasil penyambungan las harus dikerjakan
dengan benar agar tidak terdapat cacat pada hasil
pengelasan dan kerusakan pada bahan yang dilas (Arham,
2016).

METODE
Jenis bahan yang dipakai yaitu plat baja ASTM A36

atau baja karbon, dengan ketebalan plat yaitu 6 mm.
Variasi arus pengelasan yaitu 150A, 155A, 160A. Tipe
penyambungan las datar (butt joint) dan kampuh V dengan
sudut 70°. Spesimen setiap variasi arus berjumlah tiga
buah. Dimensi spesimen yang digunakan dalam penelitian
ini berdasarkan standar JIS Z 2201 1998.

‘

Nilai kekuatan tarik dapat dihitung menggunakan
persamaan :
Pu
g, = —
LI AD

Dimana @,, = Beban (N).

Oy = Tegangan ultimate (MPa).

Ag = Luas mula-mula {mm-).

HASIL DAN PEMBAHASAN

Kekuatan tarik dari hasil pengelasan MIG dapat
ditunjukkan pada tabel dan gambar. Hasil pengujian Tarik
didasarkan pada variabel kekuatan (kekuatan tarik dan
kekuatan luluh), variabel keuletan yang diperlihatkan
dengan ~adanya presentase penambahan panjang.
Pengujian dengan menggunakan mesin Universal Testing
Machine kapasitas 600kN, merk Shimadzu Japan. Bahan
yang
penyambungan las MIG dengan elektroda jenis AWS
Ab5.18 ER 705-6 dengan diameter 1,2mm pada baja karbon

ASTM A36.

akan diuji adalah pengujian tarik hasil

Tabel 1 Hasil Pengujian Tarik
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Hasil Uji Tarik
Arus Spesimen | Teganean | Teganean | Elongation
Pengelasan Ultimate | Yield (%)
(MPa) (MPa)
A 348,90 281,25 7,57
150 B 368,61 300,41 8,57
C 347,26 271,77 72
Rata - | 354,92 284,47 7,78
Rata
A 349,16 273,39 7,28
155 B 352,81 285,28 6,42
C 348,26 279,30 742
Rata - | 350,07 279,32 7,04
Rata
A 347,93 271,61 6,28
160 B 351,67 283,48 6,8
C 352,60 287,74 7,14
Rata - | 350,73 280,94 6,74
Rata
Spesimen
356 354,92
354
. :jz 350.07 350.73
348 . I
346
Arus 150 A Arus 155 A Arus 160 A
W Spesimen

Gambar 1 Diagram tegangan Ultimate

Dari data pengujian memperlihatkan angka kekuatan
tarik pada arus listrik 150 A adalah 354,92 MPa. Kekuatan
tarik untuk arus listrik 155 A terhadapat penurunan nilai
dibanding arus ini. Angka kekuatan tarik untuk arus 155 A
adalah 350,07 MPa, terdapat penurunan nilai sebesar 9,85
MPa dari arus 150 A. Angka kekuatan tarik untuk arus 160
A adalah 350,73 MPa, terdapat penurunan arus sebesar
4,19 MPa dari arus 150 A dan terdapat kenaikan arus
terhadap arus 155 A sebesar 0,66 MPa.

Spesimen
286 284.47
284
282 280.94
MPa
330 279.32
276
Arus 150 A Arus 155 A Arus 160 A
B Spesimen

Gambar 2 Diagram tegangan yield
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Dari data pengujian tarik memperlihatkan angka
tegangan luluh untuk arus listrik 150 A adalah 284,47
MPa. Angka tegangan luluh untuk arus listrik 155 A
terdapat penurunan arus dibanding arus ini. Angka
tegangan luluh untuk arus listrik 155 A adalah 279,32
MPa, terdapat penurunan arus sebesar 5,15 MPa dari arus
listrik 150 A. Angka tegangan luluh untuk arus listrik 160
A sebesar 280,94 MPa, terdapat penurunan tegangan luluh
sebesar 3,53 MPa dari arus listrik 150 A, terdapat kenaikan
terhadap arus listrik 155 A sebesar 1,62 MPa.

Spesimen
8 7.78
7.5
7.04
% 7 6.74
6I5 .
3]
Arus 150 A Arus 155 A Arus 160 A
W Spesimen

Gambar 3 Diagram tegangan ultimate.
Kelompok spesimen arus 150 A mengalami

perpanjangan sebesar 7,78%. Perpanjangan untuk arus
listrik lainnya terdapat penurunan perpanjangan dibanding
arus listrik ini. Perpanjangan untuk arus listrik 155 A
sebesar 7,04% ini berarti terdapat penurunan perpanjangan
sebesar 0,74% dari kelompok 150 A. Perpanjangan untuk
kelompok 160A sebesar 6,74% terdapat penurunan
perpanjangan sebesar 1,04% dari arus 150A dan terdapat
penurunan perpanjangan terhadap kelompok 155A sebesar
0,3%.

Penutup

e Simpulan
Berdasarkan analisa data pada pengujian tarik baja

karbon ASTM A36, didapatkan kesimpulan sebagai

berikut:

e Pada arus pengelasan 150 A didapat nilai kekuatan
Tarik rata-rata sebesar 3354,92 MPa. Sedangkan pada
arus pengelasan 155 A diperoleh kekuatan tarik rata-
rata 350,07 MPa. Untuk arus pengelasan 160 A
diperoleh kekuatan tarik rata-rata sebesar 350,73 MPa.

e Peningkatan arus pengelasan dari 150 A ke 155 A dan
160 A berdampak pada penurunan kekuatan tarik.
Terdapat penurunan kekuatan tarik bilamana terjadi
kenaikan arus pengelasan dikarenakan kecepatan
pendinginan yang lambat.

o Data pengujian tarik memperlihatkan arus pengelasan
optimal pada arus pengelasan 150 A, dan menunjukkan
kekuatan tarik rata-rata yang besarnya adalah 354,92
MPa.
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Saran

Berikut saran-saran dalam penelitian ini adalah :

Pada penelitian berikutnya disarankan memakai mesin
las listrik MIG otomastis agar hasil yang didapatkan
lebih optimal.

Disarankan pada penelitian selanjutnya untuk
melaksanakan eksperimen memakai jenis kampuh las
yang lain untuk mendapatkan data yang lebih teliti
pengaruh arus listrik dalam pengelasan.

Pemotongan pada setiap spesimen disarankan sepresisi
mungkin, agar saat pengujian didapatkan data yang
maksimal.

Arus pengelasan maksimal yang disarankan untul pelat
baja karbon ASTM A36 dengan arus listrik 150 A.
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