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ABSTRAK

Pengelasan merupakan bagian tak terpisahkan dari pertumbuhan peningkatan
industri konstruksi karena memegang peranan utama dalam rekayasa dan reparasi
produksi logam. Sehingga hampir tidak mungkin pembangunan suatu pekerjaan
konstruksi tanpa melibatkan unsur pengelasan. Cara pengelasan yang paling banyak
digunakan adalah pengelasan cair dengan busur (las busur listrik) dan gas. Tidak semua
logam memiliki sifat mampu las yang baik. Bahan yang mempunyai sifat mampu las
yang baik diantaranya adalah baja paduan rendah. Batasan masalah pada penelitian ini
adalah bahan yang digunakan adalah pelat baja St 37, pengelasan menggunakan mesin
las SMAW (Shielded Metal Arc Welding) DC polaritas terbalik dengan elektroda
E6013 RB26 diameter 2,6 mm, pengelasan menggunakan variasi arus 85 A, 105 A dan
125 A dengan jenis sambungan tumpu (Butt joint) dengan sudut 90°, pengujian yang
dilakukan adalah uji tarik (temsile tesf) dan uji kekerasan (Brinel Test). Tujuan
penelitian secara umum adalah untuk mengetahui perbandingan kekuatan tarik dan
kekerasan pada baja karbon St 37 yang telah mengalami proses pengelasan dengan
variasi kuat arus dengan menggunakan bentuk sambungan tumpu. Tujuan khusus dari
penelitian ini dimaksudkan untuk mendapatkan struktur mikro berupa ferit acicular
yang dapat memberikan kekuatan tinggi dan nilai kekerasan yang rendah dari

sambungan las. Hal ini dilakukan dengan membuat variasi Aear input pada pengelasan.

Dari hasil penelitian ini di dapat bahwa untuk uji tarik nilai tegangan akan terus
meningkat seiring pertambahan arus yang diberikan sedangkan nilai perpanjangan akan
terus menurun. Untuk uji kekerasan bahwa dengan perbedaan arus terutama pada daerah
logam pengisi dan daerah HAZ mengalami tingkat kekerasan yang lebih besar daripada
logam induk itu sendiri.

Kata kunci : Las SMAW, Uji Tarik, Uji Kekerasan, Uji Metalografi
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