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ABSTRAK 

Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui pengaruh variasi Vertical, Horizontal, Down Hand 

pada las SMAW (Shielded Metal Arc Welding) terhadap sifat mekanis pada sambungan las 

baja JIS G 3131 SPHC dengan AISI SS 201. Penelitian ini menggunakan baja karbon rendah 

JIS G 3131 SPHC yang disambungkan dengan baja tahan karat AISI SS 201, dan 

menggunakan elektroda stainless steel NSN - 308 AWS A5.4 E308. Variasi pegelasan 

menggunakan Vertical, Horizontal, Down Hand. Setelah proses pengelasan, dilamjutkan 

pembuatan 15 spesimen uji tarik dengan standar JIS Z 2201 1981, 15 spesimen untuk 

pengujian kekerasan, dan 3 spesimen untuk pengujian struktur mikro. Setelah itu dilakukan 

proses pengelasan, dari kekuatan tarik hasil las dengan perlakuan proses pengelasan pada 

semua variasi arus baja yang lebih rendah yaitu dari material JIS G 3131 SPHC dan lebih 

besar dari material AISI SS 201. Nilai kekuatan tarik optimal pada spesimen Down Hand 

dengan nilai 32,964 Kgf/mm². Nilai HI tertinggi pada Vertical sebesar nilai34,126 Kgf/mm². 

Setelah dilakukannya pengamatan struktur mikro pada spesimen. Diketahui hasil fasa perlite 

pada daerah las (1G Vertical 60,6%, 2G Horizontal 39,3%, dan 3G Down Hand 58,6%), 

struktur mikro ferit pada daerah las (1GVertical  40,9%, 2G Horizontal 62,6% dan 3G Down 

Hand 43,3%). 

 

Kata kunci : arus listrik, las SMAW, JIS G 3131 SPHC, AISI SS 201, sifat mekanik.
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PENDAHULUAN 

1. Latar Belakang 

Perkembangan ilmu 

pengetahuan dan teknologi yang 

semakin pesat sangat berpengaruh 

terhadap perindustrian di dalam 

negeri, salah satunya adalah 

industri yang menghasilkan atau 

memproduksi elemen-elemen 

mesin yang sebagian besar 

menggunakan logam sebagai bahan 

bakunya. Setiap logam mempunyai 

karakteristik yang berbeda-beda, 

seperti sifat-sifat fisik, sifat 

mekanis dan sifat kimia, maka 

diperlukan suatu penanganan 

khusus agar setiap elemen-elemen 

logam tersebut dapat digunakan 

sesuai yang diinginkan. 

Pengelasan logam berbeda 

adalah suatu proses pengelasan 

yang dilakukan pada dua jenis 

logam atau paduan logam yang 

berbeda. Pengelasan logam berbeda 

(dissimilar metal welding) 

merupakan perkembangan dari 

teknologi las modern akibat dari 

kebutuhan akan penyambungan 

material-material yang memiliki 

jenis logam yang berbeda. 

Pemilihan elektroda dan 

penggunaan jenis posisi pengelasan 

yang tepat serta pemilihan jenis 

sambungan menurut standar 

pengelasan sangat dibutuhkan 

untuk mendapatkan hasil 

pengelasan yang sempurna. 

Metalurgi pengelasan baja JIS G 

3131 SPHC disambung dengan 

baja AISI 201. Teknik Pengelasan 

digunakan secara intensif pada 

berbagai industri manufaktur, 

seperti: penyangga piles transfer 

sering menahan beban 

mengakibatkan mudah aus dan 

patah dan juga mengalami korosi 

mengakibatkan mudah keropos. 

Dengan kualitas las dimulai dari 

perencanaan las, persiapan 

pengelasan, dan prosedur saat 

pengelasan. Perencanaan las salah 

satunya adalah pengaturan variasi 

jenis kampuh pengelasan pada las 

listrik SMAW. 

Baja adalah material yang 

banyak digunakan dalam 

kunstruksi mesin, karena memiliki 

sifat ulet mudah dibentuk, kuat 

maupun mampu keras. Selain itu 

baja dengan unsur utama Fe dan C  

bisa dipadukan dengan unsur lain 

seperti Cr, Ni, Ti, dan sebagainya, 

untuk mendapatkan sifat mekanik 

seperti yang diinginkan. Jumlah 

karbon dalam struktur baja dapat 
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menentukan sifat mekanis dan 

unjuk kerja (performance) nya. 

2. Rumusan Masalah 

1  Bagaimana pengaruh variasi 

Vertical, Horizontal, Down Hand 

pada las listrik SMAW terhadap 

kekuatan Tarik pada pengelasan 

beda logam baja JIS G 3131 

SPHC dengan baja AISI SS 201? 

2 Bagaimana pengaruh variasi 

Vertical, Horizontal, Down Hand 

pada las listrik SMAW terhadap 

kekerasan pada pengelasan beda 

logam baja JIS G 3131 SPHC 

dengan baja AISI SS 201  ? 

3 Bagaimana pengaruh variasi 

Vertical, Horizontal, Down Hand 

pada las listrik SMAW terhadap 

struktur mikro pada pengelasan 

beda logam baja JIS G 3131 

SPHC dengan baja AISI SS 201 ? 

4 Bagaimana pengaruh variasi 

Vertical, Horizontal, Down Hand 

pada las listrik SMAW terhadap 

tumbukan pada pengelasan beda 

logam baja JIS G 3131 SPHC 

dengan baja AISI SS 201?  

3. Batasan Masalah 

1. Penelitian dilakukan di 

laboratorium mesin Institut 

Teknologi Nasional Malang 

2. Hanya meneliti tentang kekuatan 

sambungan las SMAW Vertical, 

Horizontal Down Hand. plate 

baja JIS 3131 SPHC dan baja 

AISI 201  

3. Teknik pengelasan yang 

digunakan hanya dengan busur 

listrik SMAW dengan posisi 

pengelasan Vertical, Horizontal, 

Down Hand. 

4. Material yang digunakan pada 

penelitian ini adalah plate baja Jis 

G 3131 SPHC dan Stainles Steel 

201 

5. Pengujian yang dilakukan yaitu : 

- Uji Tarik  

- Uji Kekerasan  

- Uji Struktur Mikro  

6. Di perlukan analisa pada hasil 

sambungan pengelasan SMAW 

pada plate baja Jis G 3131 SPHC 

dan Stainless Steel 201 terhadap 

factor-faktor yang mempengaruhi 

kekuatan dan ketangguhan 

sambungan hasil pengelasan 

tersebut sehingga menjadi dasar 
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evaluasi perbaikan kualitas 

pengelasan SMAW 

4. Tujuan Penelitian 

1. Pengaruh variasi Vertical, 

Horizontal, Down Hand pada las 

listrik SMAW terhadap kekuatan 

Tarik pada pengelasan beda 

logam baja JIS G 3131 SPHC 

dengan baja AISI SS 201. 

2. Pengaruh variasi Vertical, 

Horizontal, Down Hand pada las 

listrik SMAW terhadap 

ketangguhan pada pengelasan 

beda logam baja JIS G 3131 

SPHC dengan baja AISI SS 201. 

3. Pengaruh variasi Vertical, 

Horizontal, Down Hand pada las 

listrik SMAW terhadap kekerasan 

pada pengelasan beda logam baja 

JIS G 3131 SPHC dengan baja 

AISI SS 201. 

4. Pengaruh variasi Vertical, 

Horizontal, Down Hand pada las 

listrik SMAW terhadap struktur 

mikro pada pengelasan beda 

logam baja JIS G 3131 SPHC 

dengan baja AISI 201. 

5. Manfaat Penelitian 

1. Bagi pengguna, penelitian ini 

diharapkan dapat menghasilkan 

pengelasan beda logam baja JIS 

G 3131 SPHC dengan baja AISI 

SS 201. Pada pengelasan ini 

diharapkan memiliki sifat 

mekanik yang baik sehingga 

dapat dipakai proses produksi di 

dalam industri seperti pada 

penyangga piles transfer dimesin 

Thermoroming (Stacking unit). 

2. Bagi bidang keilmuan, penelitian 

ini di harapkan dapat memberikan 

pengetahuan yang baru tentang 

sifat mekanik hasil proses las 

dengan beda jenis logam. 

3. Diharapkan penelitian ini 

bermanfaat untuk mendapatkan 

posisi pengelasan yang tepat dari 

pengelasan beda logam baja JIS 

G 3131 SPHC dengan baja AISI 

SS 201 dengan sifat mekanik 

yang terbaik. 

DASAR TEORI 

Pengelasan 

 Pengelasan (welding) adalah salah 

salah satu teknik penyambungan logam 

dengan cara mencairkan sebagian logam 

induk dan logam pengisi dengan atau tanpa 
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tekanan dan dengan atau tanpa logam 

penambah dan menghasilkan sambungan 

yang kontinyu. Dalam pengelasan, 

pengetahuan harus turut serta 

mendampingi praktek, secara lebih 

bterperinci dapat dikatakan bahwa 

perancangan kontruksi bangunan dan 

mesin dengan sambungan las, harus 

direncanakan pula tentang cara-cara 

pengelasan. Cara ini pemeriksaan, bahan 

las, dan jenis las yang akan digunakan, 

berdasarkan fungsi dari bagian-bagian 

bangunan atau mesin yang dirancang. Ada 

empat cara yang dapat ditempuh untuk 

memanaskan logam pada penyambungan, 

yaitu : 

1. Pencelupan benda yang akan 

disambung dalam logam pengisi atau 

fluks cair. Bila dicelupkan dalam 

fluks cair dalam suhu yang cukup 

tinggi untuk mencairkan logam 

pengisi, benda-benda yang akan 

disambung harus dijepit dengan jig 

dan sela sudah terisi paduan patri. 

2. Mematri dengan menggunakan 

dapur, disini benda dijepit dan 

dimasukkan dalam dapur dengan 

lingkungan yang terkendali pada 

suhu pencairan logam patri. 

Pemanasan dapur dapat dengan 

listrik atau gas, dapur satuan atau 

kontiniu. 

3. Mematri dengan nyala, adalah sama 

dengan pengelasan oksiasitelin. 

Panas berasal dari nyala oksiasitelin 

atau oksihidrogen dan logam pengisi 

dalam bentuk kawat dicairkan pada 

celah sambungan. Fluks 

ditambahkan dengan cara 

mencelupkan kawatnya. 

4. Pada patri listrik panas berasal dari 

tahanan induksi atau busur. 

Siklus Termal 

Daerah lasan terdiri dari 3 bagian 

yaitu logam lasan, daerah pengaruh panas 

yang dalam bahasa inggrisnya adalah 

“Heat Affected Zone” dan disingkat 

menjadi daerah HAZ, dan logam induk 

yang tak terpengaruhi. Logam las adalah 

bagian dari logam yang pada waktu 

pengelasan mencair dan kemudian 

membeku. daerah pengaruh panas atau 

daerah HAZ adalah logam dasar yang 

bersebelahan dengan logam las yang 

selama proses pengelasan mengalami 

siklus termal pemanasan dan pendinginan 

cepat. Logam induk tak terpengaruhi 

adalah bagian logam dasar dimana panas 

dan suhu pengelasan tidak menyebabkan 

terjadinya perubahan-perubahan struktur 

dan sifat. Siklus termal las adalah proses 

pemanasan dan pendinginan di daerah 

lasan. Lamanya pendinginan dalam suatu 

daerah temperatur tertentu dari suatu siklus 

termal las sangat mempengaruhi kwalitas 

sambungan. Karena itu banyak sekali 

usaha-usaha pendekatan untuk 

menentukan lamanya waktu pendinginan 
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tersebut. Pendekatan ini biasanya 

dinyatakan dalam bentuk rumus empiris. 

Struktur mikro dan sifat mekanik dari 

daerah HAZ sebagian besar tergantung 

pada lamanya pendinginan dari temperatur 

800˚C sampai 500˚C. Sedangkan retak 

dingin, di mana hidrogen memegang 

peranan penting, terjadinya sangat 

tergantung oleh lamanya pendinginan dari 

temperatur 800˚C sampai 300˚C atau 

100˚C. 

 

Gambar 1 Siklus Termal Dalam Las 

Busur Tangan 

SMAW (Las Shilded Metal Arc Welding) 

Proses pengelasan dengan 

mencairkan material dasar yang 

menggunakan panas dari listrik antara 

penutup metal (elektroda). SMAW 

merupakan pekerjaan manual dengan 

peralatan meliputi power source, kabel 

elektroda (electrode cable), kabel kerja 

(work cable), electrode holder, work 

clamp, dan elektroda. Elektroda dan 

system kerja adalah bagian dari rangkaian 

listrik. Rangkaian dimulai dengan sumber 

daya listrik dan kabel termasuk 

pengelasan, pemegang elektroda, 

sambungan benda kerja, benda kerja 

(Weldment), dan elektroda las. Salah satu 

dari dua kabel dari sumber listrik terpasang 

ke bekerja, selebihnya melekat pada 

pemegang elektroda, seperti yang terlihat 

pada gambar di bawah ini: 

 

Gambar 2 Meja Kerja Las 

Sebagaimana dalam AWS 

(American Welding Society), prinsip dari 

SMAW adalah menggunakan panas dari 

busur untuk mencairkan logam dasar dan 

ujung sebuah consumable elektroda 

tertutup dengan tegangan listrik yang 

dipakai 23-45 Volt, dan untuk pencairan 

digunakan arus listrik hingga 500 ampere 

yang umum digunakan berkisar antara 80–

200 ampere. Dimana dalam proses SMAW 

dapat terjadi oksidasi, hal ini perlu dicegah 

karena oksidasi metal merupakan senyawa 

yang tidak mempunyai kekuatan mekanis. 

Adapun untuk mencegah hal tersebut maka 

bahan penambah las dilindungi dengan 

selapis zat pelindung yang disebut flux 

atau slag yang ikut mencair ketika 

pengelasan. Tetapi karena berat jenisnya 

https://eduengineering.files.wordpress.com/2015/01/aa59e-2.jpg
https://eduengineering.files.wordpress.com/2015/01/aa59e-2.jpg
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lebih ringan dari bahan metal yang 

dicairkan, cairan flux akan mengapung 

diatas cairan metal, sekaligus mengisolasi 

metal tersebut sehingga tidak beroksidasi 

dengan udara luar. Sewaktu membeku, 

flux akan ikut membeku dan tetap 

melindungi metal dari reaksi oksidasi. 

Hal – hal yang mempengaruhi hasil 

pengelasan adalah, sudut elektroda, 

panjang busur, kecepatan memindahkan 

busur, tinggi rendah arus yang digunakan. 

Hal ini dapat dilihat pada gambar dibawah 

ini dimana perbedaan hasil pada 

pengelasan normal (A), pada arus yang 

terlalu rendah (B), terlalu tinggi (C), 

kecepatan memindahkan busur yang 

terlalu cepat (D), terlalu lambat (E), dan 

dengan arc yang terlalu panjang (F) : 

 
Gambar 3 Hasil Pengelasan 

Uji Tarik 

Pengujian tarik dilakukan dengan 

penambahan beban secara perlahanlahan, 

kemudian akan terjadi pertambahan 

panjang yang sebanding dengan gaya yang 

bekerja. Kesebandingan ini terus berlanjut 

sampai bahan sampai titik propotionality 

limit. Setelah itu pertambahan panjang 

yang terjadi sebagai akibat penambahan 

beban tidak lagi berbanding lurus, 

pertambahan beban yang sama akan 

menghasilkan penambahan panjang yang 

lebih besar dan suatu saat terjadi 

penambahan panjang tanpa ada 

penambahan beban, batang uji bertambah 

panjang dengan sendirinya. Hal ini 

dikatakan batang uji mengalami yield 

(luluh). Keadaan ini hanya berlangsung 

sesaat dan setelah itu akan naik lagi.  

Kenaikan beban ini akan 

berlangsung sampai mencapai maksimum, 

untuk batang yang ulet beban mesin tarik 

akan turun lagi sampai akhirnya putus. 

Pada saat beban mencapai maksimum, 

batang uji mengalami pengecilan 

penampang setempat (local necting) dan 

penambahan panjang terjadi hanya 

disekitar necking tersebut. Pada batang 

getas tidak terjadi necking dan batang akan 

putus pada saat beban maksimum. 

 

https://eduengineering.files.wordpress.com/2015/01/b73b0-3.jpg
https://eduengineering.files.wordpress.com/2015/01/b73b0-3.jpg
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Gambar 4 Kurva Tegangan Regangan 

Uji Mikro 

Metalografi merupakan disiplin ilmu 

yang mempelajari karakteristik mikro 

struktur suatu logam dan paduannya serta 

hubungannya dengan sifat-sifat logam dan 

paduannya tersebut. Ada beberapa metode 

yang dipakai yaitu: mikroskop (optik 

maupun elektron), difraksi ( sinar-X, 

elektron dan neutron), analasis 

(Xrayfluoresence, elektron mikroprobe) 

dan juga stereometric metalografi. Dimana 

bertujuan untuk mengetahui struktur pada 

logam ( ferlit, perlit, bainit dan mertensit) 

sehingga dapat melihat sifat yang ada pada 

logam tersebut.   

Pengujian mikro (mikroscope test) 

ialah proses pengujian terhadap bahan 

logam yang bentuk kristal logamnya 

tergolong sangat halus. Mengingat 

demikian halusnya, sehingga pengujiannya 

menggunakan suatu alat yaitu mikroskop 

optis bahkan mikroskop elektron yang 

memiliki kualitas pembesaran antara 50 

hingga 3000 kali. 
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METODA PENELITIAN 

Diagram Alir Penelitian 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Mulai 

Persiapan bahan Baja SPHC (JIS) 

G 3131  dan Baja AISI SS 201 

Pembuatan spesimen 

Dengan Eletroda Steinless Steel  NSN-308 AWS A5.4 E308-16 Ø 2.6 mm 

Uji Tarik  Pengamatan Struktur Mikro 

Kesimpulan Dan Saran 

Pembahasan 

Pengumpulan Data 

Study Literatur  

Uji Kekerasan  

selesai 

1G ( Vertical ) 

Posisi tegak lurus  

3G ( Down Hand ) 

Posisi dibawah tangan 

2G ( Horizontal ) 

Posisi Mendatar 

  

Referensi 
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HASIL DAN PEMBAHASAN 

Data Hasil Uji Tarik  

Dari hasil pengujian sampel uji 

yang dibuat dengan 3 variasi posisi 

pengelasan (Vertical, Horizontal, Down 

Hand), serta masing-masing sampel 

dibuat rangkap tiga sebagai pembanding. 

Sampel uji yang telah di uji dicantumkan 

pada tabel hasil uji tarik : 

Tabel 1 Data Hasil Uji Tarik. 

 

Tabel 2 Rata-rata uji tarik   

 

 

 

 

Sumber: Data yang diolah (2019) 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

Grafik 1 Kekuatan tarik pada Las 

SMAW Terhadap Nilai Tensile Strength 

(Kg/mm²) 

(Sumber: Data yang diolah (2019)) 

 

Analisa Dan Pembahasan Hasil 

Pengujian Tarik 

Berdasarkan grafik 1 hubungan 

variasi diatas menunjukan bahwa 

pengujian tarik dimana  variasi pengelasan 

secara Vertical memiliki kekuatan tarik 

sebesar 34.126 Kgf/mm², secara 

Horizontal mendapatkan hasil menurun 

sebesar 31.064 Kgf/mm². Dan pada variasi 

Down Hand mengalami peningkatan yaitu 

dengan nilai 32.964 Kgf/mm². 

 Pengelasan Vertical menyebabkan 

penembusan dan nyala busur yang baik 

sehingga dengan panas yang masuk pada 

specimen dengan variasi vertical itu cukup 

tinggi membuat struktur butirnya lebih 
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halus dan rapat dibandingkan variasi 

Horizontal dan Down Hand. 

 Dimana dari hasil uji tarik 

dihasilkan perpatahan spesimen pada 

logam induk baja, dikarenakan pada baja 

JIS G 3131 SPHC terdapat kandungan 

unsur C = 0,072%; Si =  0,011%; Mn = 

0,294%;. Sedangkan pada kandungan AISI 

SS201 sebesar C = 0,15%; Cr = 16%; Si = 

0,75%; Mn = 5,5%. Sehingga kedua unsur 

logam memiliki selisih C = 0,078%; Si = 

0,739%; Mn = 5,206%, dan pada AISI SS 

201 memiliki kandungan chrome (Cr) 

tinggi dan Jis G 3131 SPHC tidak 

memiliki kandungan tersebut. Karena 

kandungan karbon (C) pada baja dapat 

meningkatkan kekerasan dan kekuatan 

tariknya, kandungan manganese (Mn) 

meningkatkan kekuatan, kekerasan, 

kemampuan distemper dan tahan terhadap 

aus, sedangkan unsur silisium (Si) 

meningkatkan kekuatan, kekerasan, 

kemampuan diperkeras tahan aus, 

ketahanan terhadap panas dan korosi, dan 

unsur krom (Cr) meningkatkan kekerasan, 

kekuatan, ketahanan aus, kemampuan 

diperkeras, ketahanan panas dan karat.  

Data Hasil Uji Kekerasan 

Dari hasil pengujian sampel uji dibuat 

dengan tiga variasi pengelasan yang berbeda yaitu 

dengan Vertical, Horizontal, Down Hand serta 

masing-masing sampel dibuat rangkap tiga 

sebagai pembanding. Sampel uji yang telah diuji 

dicantumkan pada tabel 4.3 hasil uji kekerasan 

dibawah ini. 

 

Tabel 3 Hasil Pengujian Kekerasan 

Vertical, Horizontal, dan Down Pada 

Baja SPHC dengan variasi posisi Hand 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Sumber:  data yang diolah (2019) 
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Tabel 4 Hasil Pengujian Kekerasan 

Pada Stainless Steel 201 

 

 

 

 

 

 

Tabel 5 Rata-rata Hasil Uji Kekerasan  

 

 

 

 

 

Sumber: data yang diolah (2019) 

 

Grafik 2 Hubungan Variasi Posisi 

Pengelasan Dengan Nilai Kekerasan.  

 

 

 

 

 

 

 

  Pada analisa grafik diatas 

hubungan variasi posisi pengelasan dan 

daerah titik terhadap nilai kekerasan 

(HRC). Didapat nilai rata-rata pada logam 

induk AISI SS 201 ialah 68 HRC 

sedangkan untuk JIS G 3131 SPHC 

memiliki nilai rata-rata 41,8 HRC. 

Kemudian untuk Vertical di daerah HAZ 

AISI SS 201 dengan nilai rata-rata 

kekerasan 68.06 HRC, dan pada 

Horizontal terdapat nilai HAZ AISI SS 

201 dengan nilai rata-rata 65,46 HRC. 

Sedangkan untuk nilai kekerasan pada 

Down Hand lebih kecil dibandingkan 

kedua arus sebelumnya yang memeiliki 

nilai kekerasan pada daerah HAZ AISI SS 

201 dengan nilai rata-rata 67,2 HRC. 

 Untuk daerah las Vertical dengan nilai 

kekerasan 62,33 HRC. PadaHorizontal 

memiliki nilai kekerasan tertinggi pada 

daerah las dengan nilai kekerasan 45.4 

HRC. Dan pada Down Hand terdapat nilai 

kekrasan terendah pada daerah las dengan 

nilai 60.4 HR. Untuk daerah kekerasan 

HAZ JISG 3131 SPHC pada Vertical 

terdapat nilai tertinggidengan nilai 48.53 

HRC. Pada Horizontal terdapat nilai 

kekerasan terendah pada daerah HAZ JIS 

G 3131 SPHC dengan nilai 39.67 HRC, dn 

mengalami penaikan lagi pada daerah 
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HAZ baja dengan nilai pada Down Hand 

dengan nilai 48.26 HRC.  

  Pada penurunan yang terjadi pada 

daerah HAZ AISI SS 201 dapat 

diakibatkan oleh proses pendinginan 

lambat yang terjadi waktu selesai 

pengelasan hal ini juga memberikan 

peretakan dan pengetasan pada struktur 

nya (Schaeffler). Begitu pula dengan HAZ 

JIS G 3131 SPHC mengalami penurunan 

di Horizontal yang disebabkan 

pendinginan lambat namun naik lagi pada 

Down Hand dimungkinkan laju 

pengelasan sedikit lebih cepat. 

  Perbedaan besar bidang kontak itu 

memberikan pengaruh pada kecepatan las. 

Semakin kecil kecepatan las/ travel speed 

(mm/min) maka heat input (KJ/mm) akan 

semakin besar, sehingga laju pendinginan 

semakin besar dan membuat tingkat 

kekerasan logam semakin tinggi 

(Jokosisworo, 2006:67). Wiryosumarto 

(1981: 121) juga menjelaskan bahwa 

daerah HAZ logam dasar yang selama 

proses pengelasan mengalami siklus termal 

yaitu pemanasan ±900o sampai ±1300oC 

dan pendinginan. Setelah proses 

pemanasan dan mengalami pendinginan, 

besi-gamma atau austenit mulai 

bertransformasi menjadi besi-alpha atau 

ferrit,dimana ferrit memiliki daya larut 

karbon yang sangat sedikit mengendap 

terus di sepanjang batas-batas butir 

austenit yang terjadi pada suhu dibawah 

A3 dan proses berlanjut sampai pada 

temperatur A1, pada temperatur di bawah 

A1 austenit akan bertransformasi menjadi 

perlit dan berakhir pada temperatur sekitar 

pada 500 ±o C, dibawah temperatur 500oC 

austenit akan bertransformasi menjadi 

bainit dan berakhir pada temperatur ± 

300oC, selanjutnya pada temperatur di 

bawah 300o C sisa austenit akan 

bertransformasi menjadi martensit. 

Sehingga diperkirakan struktur akhir yang 

terbentuk adalah ferrit, perlit, bainit dan 

martensit. Struktur ini mempunyai 

kekeras-an yang cukup baik, kemudian 

dengan me-ningkatnya persentase 

kandungan perlit di-bandingkan dengan 
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ferrit akibat meningkat-nya masukan panas 

las akan menaikkan sifat kekerasan suatu 

bahan.  

Data Hasil Pengamatan Struktur Mikro 

Dari hasil pengujian sampel 

pengamatan dibuat dengan tiga variasi posisi 

pengelasan (1G Vertical, 2G Horizontal, 3G 

Down Hand), serta pengamatan tiap variasi 

pada daerah lasan. Sampel uji yang telah diuji 

dicantumkan dengan gambar dibawah ini : 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

     

   1G Vertical 
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3G Down Hand 

 

 

Gambar Hasil Pengamatan Struktur 

Mikro  

Sumber : Dokumen Pribadi 

Tabel 6 Rata-Rata Hasil Pengamatan 

Struktur Mikro 

 

 

 

 

Grafik 3 Hubungan Variasi Posisi 

Pengelasan Dengan Perlite Dan Ferrit 
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Analisa Dan Pembahasan Pengamatan 

Struktur Mikro 

Setelah proses pengelasan yang 

dilanjutkan dengan pendinginan udara 

secara perlahan-lahan, maka selanjutnya 

dilakukan pengetasaan terhadap spesimen 

untuk dilakukan pengamatan struktur 

mikro. Struktur perlit ditampilkan dengan 

warna gelap dengan sifat lebih kuat, keras 

dan sedikit getas, sedangkan struktur ferit 

yang ditampilkan dengan warna terang 

dengan sifat lunak dan ulet. 

Setelah dilakukan proses 

pengamatan struktur mikro. Diketahui 

hasil struktur perlite pada daerah las (1G 

Vertical 60,6%, 2G Horizontal 39,3%, dan 

3G Down Hand 58,6%), struktur mikro 

ferit pada daerah las (1GVertical  40,9%, 

2G Horizontal 62,6% dan 3G Down Hand 

43,3%). 

Hal ini membernarkan bahwa pada 

daerah las memliki nilai kekerasan 

tertinggi pada posisi las Vertical. 

Dikarenakan pada jumlah presentase 

kandungan struktur perlit lebih banyak 

dibandingkan dengan presentanse ferit 

yang sedikit menyebabkan nilai kekerasan 

meningkat. Sehingga, nilai perlit 

berbanding lurus dengan nilai kekerasan. 

DAFTAR PUSTAKA 

Arifin,Samsul.2019.Pengaruh Arus Pada 

Pengelasan SMAW  Logam Berbeda 

Baja ASTM A36 Dengan Baja AISI 

SS 304 Terhadap Sifat 

Mekanis.Skripsi.Intitut Teknologi 

Nasional Malang. 

Azwinur, Syukran, Hamdani.2018.Kaji 

Sifat Mekanik Sambungan Las Butt 

Weld Dan Double Lap Joint Pada 

Material Baja Karbon 

Rendah.Volume 12 No.1 : 9 – 16. 

Harsono Wiryosumarto, Toshi 

Okumura.2008.Teknologi 

Pengelasan Logam.Jakarta: PT 

Balai Pustaka (Persero) 

Jaenal Arifin, Helmy Purwanto, Imam 

Syafa’at. 2017. Pengaruh Jenis 

Elektroda Terhadap Sifat Mekanik 



14 
 

Hasil Pengelasan SMAW Baja 

ASTM A36. Vol. 13, No.1 : Hal. 27-

31. 

Lillipaly, Eka.2016.Analisa Sifat 

Kekerasan Baja St-42 Dengan 

Pengaruh Besarnya Butiran Media 

Katalisator ( Tulang Sapi (Caco3)) 

Melalui Proses Pengarbonan Padat 

(Pack Carburizing).Jakarta: PT 

Balai Pustaka 

Rhohman, Fathur dan Muslimin, 

Ilham.2017.Pengaruh Variasi Arus 

Dan Jenis Kampuh Pengelasan 

Smaw Terhadap Kekuatan Tarik 

Sambungan Baja St 41.Kediri: 

Fakultas Teknik Mesin Universitas 

Nusantara Pgri Kediri 

Simon Parekke, Johannes Leonard, Abdul 

Hay Muchsin. 2014. Pengaruh 

Pengelasan Logam Berbeda (AISI 

1045) Dengan (AISI 316L) 

Terhadap Sifat Mekanis Dan 

Struktur Mikro. Vol.3 No.2 : 191 – 

198. 

  


