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PENGELASAN SMAW BAJA ASTM A36 TERHADAP 
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Malang
Jl. Raya Karanglo km 2, Malang 65145
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ABSTRAK

Proses perlakuan panas yang diberikan pada suatu logam atau paduan dapat mempengaruhi sifat-sifat mekanis dari logam atau paduan tersebut. Salah satu proses perlakuan panas yang dapat diberikan pada logam atau paduan setelah pengelasan yaitu proses annealing. Proses annealing merupakan proses perlakuan panas terhadap logam paduan dengan kombinasi memanaskan logam pada suhu temperatur tertentu, menahan temperatur beberapa saat dan mendinginkan logam dengan laju pendinginan yang sangat lambat. Proses perlakuan panas bertujuan untuk memperbaiki sifat mekanik dari logam atau paduan. Berdasarkan hal tersebut maka diharapkan penelitian ini bertujuan untuk mengetahui dan menentukan pengaruh yang disebabkan pada material baja. Penelitian ini merupakan penelitian uji coba. 

Dari hasil penelitian baja ASTM A36 yang didapat yaitu nilai kekerasan yang tertinggi pada temperatur 550oC sebesar 63 HRB selanjutnya nilai kekuatan tarik yang tertinggi pada temperatur 650oC sebesar 49,06 kgf/mm² Kandungan martensit terbanyak pada temperatur 750oC dengan nilai kekuatan impak tertinggi adalah 0.5493 joule/mm Semakin tinggi suhu maka akan semakin rendah nilai kekerasan suatu material dan semakin sedikit pula martensit yang terjadi. Namun pada impak, semakin tinggi temperatur maka nilai kekuatan impak juga semakin naik yang menyebabkan material bersifat ulet

Kata Kunci : Pengelasan, Annealing, Kekerasan ,Tarik, Impact dan Struktur Mikro
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ABSTRAK

The heat treatment process applied to a metal or alloy can affect the mechanical properties of the metal or alloy. One of the heat treatment processes that can be applied to metals or alloys after welding is the annealing process. The annealing process is a heat treatment process for metal alloys by a combination of heating the metal at a certain temperature, holding the temperature for a while and cooling the metal with a very slow cooling rate. The heat treatment process aims to improve the mechanical properties of the metal or alloy. Based on this, it is hoped that this study aims to determine and determine the effect caused on the steel material. This research is a pilot study.


From the research results of ASTM A36 steel obtained, the highest hardness value is at a temperature of 550°C at 63 HRB then the highest tensile strength value at a temperature of 650°C is 49.06 kgf/mm² The highest martensite content is at a temperature of 750°C with the highest impact strength value is 0.5493 ​​joules/ mm The higher the temperature, the lower the hardness value of a material and the less martensite that occurs. However, at impact, the higher the temperature, the higher the impact strength value, which causes the material to be ductile
Keywords: Welding, Annealing, Hardness, Tensile, Impact and Microstructure
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