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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang 

Teknologi era industri 4.0 terjadi persaingan antar industri untuk 

menciptakan suatu konstruksi mesin yang mempunyai nilai keamanan dan 

kenyamanan yang tinggi. Salah satu cara untuk meningkatkan keamanan pada 

konstruksi mesin dapat berupa menjaga kualitas las agar tidak terjadi kegagalan 

yang dapat membahayakan pengguna maupun suatu objek dan komponen lain. 

Industri saat ini lebih mengedepankan pengelasan untuk penyambungan atau 

penggabungan suatu komponen karena dapat menghemat biaya produksi dan 

operasional, fleksibel dalam desain, relatif mudah dikerjakan dan dapat mencapai 

daya yang diharapkan.  

Kegagalan dalam pengelasan dapat membahayakan dan mengurangi tingkat 

keamanan pada konstruksi mesin lainnya yang dapat disebapkan oleh patah, sobek, 

dan keretakan. Pada kondisi operasinya, komponen permesinan mempunyai 

kelemahan yaitu nilai kekerasan dan kekuatan yang rendah, sehingga 

mengakibatkan kegagalan dalam operasinya. Kegagalan yang sering terjadi adalah 

keausan, deformasi dan pecah (Jasman & Pramoto, 2020).  Komponen mesin dalam 

pengaplikasiannya akan terkena pengaruh gaya luar berupa tegangan gesek, tarik 

maupun tegangan yang akan menimbulkan deformasi atau perubahan bentuk. 

Usaha untuk menjaga baja agar lebih tahan dari pengaruh gaya adalah dengan cara 

mengeraskan baja tersebut, (Pratowo & Fernando, 2008). Pengerasan baja salah 

satunya dapat diberi perlakuan quenching menggunakan media pendingin yang 

tepat saat pengelasan pada baja.  

Salah satu jenis baja yang banyak digunakan industri untuk membuat suatu 

bahan struktur atau poros komponen mesin yaitu baja AISI 1045 karena memliki 

sifat mekanis tahan aus, kuat dan keras. Baja AISI 1045 adalah baja karbon yang 

mempunyai kandungan karbon sekitar 0,42 – 0,50 dan termasuk golongan baja 

kabon menengah. Baja spesifikasi ini banyak digunakan sebagai komponen seperti 
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otomotif misalnya untuk poros, roda gigi, axles (poros gandar), rails (rel kereta api) 

(Djuanda dkk., 2021). 

Sudah banyak penelitian yang dilakukan oleh peneliti terdahulu dan 

bermacam-macam variasi. Riswanda dan Mochammad (2012) melakukan 

penelitian yang berjudul “Studi Komparasi Sambungan Las Dissimilar AA5083-

AA6061-T6 Antara TIG dan FSW” menyatakan secara umum proses las TIG masih 

lebih baik dibandingkan dengan proses FSW. Nilai kekerasan mikro rata-rata pada 

logam las proses FSW 46,42 (kg/mm2). Hasil ini masih jauh dibawah las TIG 

dengan nilai kekerasan rata-rata 73,83 (kg/mm2). Kekuatan tarik tertinggi hasil 

pengujian las FSW terdapat pada putaran 1600 rpm yaitu 151 MPa, ini masih lebih 

rendah dibandingkan dengan kekuatan tertiggi hasil las TIG yaitu pada arus 120 A 

dengan kekuatan tarik 201 MPa. Galang dkk. (2019) melakukan penelitian tentang 

media pendingin yang menyatakan penggunaan media pendingin Oli SAE 10 dan 

Oli SAE 140 sangat berpengaruh terhadap nilai kekuatan uji tarik dan terbentuknya 

struktur mikro yang dihasilkan serta dari semua uji tarik yang telah dilakukan 

diperoleh nilai rata-rata paling tinggi pada penggunaan media pendingin Oli SAE 

140 dengan hasil nilai Tegangan Luluh 1009,94 MPa, Tegangan Maksimum 

1173,41 MPa, Tegangan Patah  1123,86 Mpa dan untuk kekuatan uji tarik terendah 

terjadi pada material tanpa perlakuan dengan nilai Tegangan Luluh 499,37 MPa, 

Tegangan Maksimum 730,62 MPa, dan Tegangan Patah 554,75 MPa. Djuanda dkk. 

(2021) melakukan penelitian tentang struktur mikro yang menyatakan data dari 

hasil penelitian dengan rata-rata butir strukutur mikro baja AISI 1045 yaitu 11,16 

untuk media pendingin air garam, 11,14 untuk media pendingin radiator coolant, 

10,74 untuk media pendingin air mineral, dan tanpa media pendingin 10,53.  

Berdasarkan penelitian diatas, dapat diketahui bahwa pengelasan TIG 

(Tungsten Inert Gas) lebih baik daripada FSW yang ditinjau dari kekerasan mikro 

dan uji tarik, media pendingin Oli SAE 140 memiliki hasil rata-rata tertinggi dari 

Oli SAE 10, dan media pendingin air garam memiliki nilai tertinggi terhadap 

struktur mikro sebesar 11,16. Maka dari itu peneliti ingin melaksanakan penelitian 

menggunakan las TIG dengan kecepatan pengelasan rata-rata 12 cm/menit, arus AC 

100A, elektroda tungsten murni, filler ER70S-6 Ø2,4 mm dan sambungan butt joint 
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variasi Double V sudut 600 sebagai pengelasan yang akan dilakukan pada spesimen 

baja AISI 1045 yang nantinya dilakukan pengujian kekuatan tarik dan struktur 

mikro dengan menggunakan media pendingin berupa air garam dengan variasi 

perbandingan yang berbeda. Penelitian ini bertujuan untuk meningkatkan kualitas 

las pada baja AISI 1045 dalam pembuatan konstruksi mesin yang menggunakan 

material baja AISI 1045 tahan akan terkena gaya dari luar komponen lain yang 

dapat menyebabkan deformasi dan perubahan bentuk. 

 

1.2 Rumusan Masalah 

Dengan diuraikannya latar belakang diatas, muncul sebuah rumusan 

masalah. Beberapa rumusan masalah tersebut adalah : 

1. Bagaimana pengaruh kekuatan tarik pengelasan TIG dengan media 

pendingin air garam pada material baja AISI 1045? 

2. Apa pengaruh perlakuan quenching air garam pengelasan TIG terhadap 

struktur mikro pada material baja AISI 1045? 

3. Bagaimana pengaruh struktur mikro terhadap uji tarik pada las TIG yang di 

quenching menggunakan air garam? 

 

1.3 Tujuan Penelitian 

Tujuan dari penelitian ini adalah untuk mengetahui hasil dari kekuatan tarik 

dan struktur mikro baja AISI 1045 setelah di las menggunakan las TIG dan di beri 

perlakuan pendinginan secara langsung menggunakan variasi air garam.  

 

1.4 Batasan Masalah 

1. Pengelasan yang digunakan menggunakan las jenis TIG (Tungsten Inert 

Gas) dengan kecepatan pengelasan rata-rata 12 cm/menit, arus AC 100A, 

elektroda tungsten murni, filler ER70S-6 Ø2,4 mm. 

2. Sambungan las Butt Joint variasi Double V atau kampuh X sudut 600. 

3. Material spesimen menggunakan baja AISI 1045. 

4. Pengujian uji tarik dan struktur mikro. 

5. Menggunakan media pendingin air garam.
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6. Penerapan media pendingin hingga mencapai suhu ruangan. 

7. Pengamatan struktur mikro dilakukan pada bagian Weld Metal. 

 

1.5 Manfaat Penelitian 

1. Sebagai perbandingan jenis media pendingin yang baik pada proses 

pengelasan. 

2. Sebagai penerapan pengetahuan yang diterima selama berkuliah di 

Universitas Muhammadiyah Jember.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 


