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ABSTRAK

Ahmad Tauhid. 2018, pengaruh variasi arus pengelasan FLUX CORE ARC
WELDING(FCAW) terhadap kekuatan tarik hasil sambungan las baja SS 400

Semakin berkembangnya teknologi di dunia industry kontruksi khususnya
dalam bidang pengelasan maka semakin banyak pula cara-cara yang bisa
meningkatkan kualitas pengelasan tersebut antara lain dengan cara melakukan
preheat dan PWHT. Preheat berfungsi sebagai mencegah retak dingin (cold crack)
pada material yang dilakukan sebelum proses pengelasan sedangkan PWHT
adalah bagian dari proses heat treatment yang bertujuan untuk menghilangkan
tegangan sisa yang terbentuk setelah proses pengelasan selesai. Dalam penelitian
ini akan menggunakan material plat baja SS400 dengan ketebalan 6 mm dimana
material SS400 ini termasuk baja karbon rendah (C < 0,25%).

Jenis pengelasan yang akan dilakukan pada proses pengujian tersebut
adalah dengan menggunakan jenis las FCAW. Dari pengujian-pengujian yang
telah dilakukan maka dapat diambil kesimpulan sebagai berikut: Pada plat SS400
yang dilas menggunakan SAW dengan perlakuan panas preheat dan PWHT di
dapatkan tegangan tarik yang lebih besar dibandingkan dengan pengelasan
menggunakan FCAW dengan perlakuan panas preheat dan PWHT. Pengaruh
preheat pada plat SS400 yang sudah dilas yaitu tegangan tariknya menjadi lebih
tinggi dibandingkan dengan spesimen yang mendapatkan perlakuan panas PWHT,
dikarenakan pengaruh dari PWHT merubah struktur material menjadi lebih lunak

sehingga lebih cepat putus.

Kata kunci : Preheat, PWHT, Plat SS400, FCAW.
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ABSTRACT

Ahmad Tauhid. 2018, the effect of FLUX CORE ARC WELDING (FCAW)
welding  current variation on tensile strength of SS 400 steel welded

joints

The continued development of marine technology in the world,
especially in the field of welding so the more ways that can improve the quality of
welding, among others by doing preheat and PWHT. Preheat function as
preventing cracking (cold crack) on the material to be done before the welding
process while PWHT is part of the heat treatment process that aims to eliminate
the residual stresses formed after the welding process is completed. In this study
will use a steel plate material with a thickness of 12mm SS400 SS400 material
which includes low carbon steel (C <0.25%).

This type of welding to be performed on the testing process is to use a
type of FCAW and SAW welding. From the tests that have been done then it can
be concluded as follows: On the SS400 plate that is welded with heat treatment
preheat and PWHT obtained tensile stress greater than the welding using FCAW
with heat treatment preheat and PWHT. Effect of preheat on the plate that was
welded SS400 is its appeal to a higher voltage compared with a gain of specimens
heat treatment PWHT, due to the influence of PWHT change the structure of the
material becomes softer so more quickly broken.

Keywords: Preheat, PWHT, Plat SS400, FCAW.
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DAFTAR LAMBANG

ASTM = ( American Society for I = Panjang spesimen setelah uji
Testing Materials ) tarik (mm?2)
AISI = (Americal Iron and Steel lo = Panjang spesimen mula-
Institute) mula (mm?2)
SAE = (Society of Automotive S = Tegangan tarik (Kg/mm?)
Engineers .
g ) £ = Regangan (strain) (mm?)
UNS = (United Numbering System)
) E = Modulus young
JIS = (Japan Industrial Standar)
: Simbol Arti
DIN = (Deutsche Industrie Norm)
S = Belerang a = Alfa
_ ‘ 0 = Delta
P = Fosfor v - Gamma
Mn = Mangan ° = Derajat
. . °C = Derajat Celcius
Ni = Nikel % = Persen
Si = Slikon > = Tegangan Tarik
_ . € = Regangan Tarik
Cr = Kromium uie? 4= Mikro meter
w = Tungsten Al = Aluminium
q A0 = Luasan Awal
Mo = Molibden Ar g, Argon
\% = Vanadium Cu = Tembaga
_ - CO = Karbon Dioksida
Fe-C = Perpaduan antara besi ER L Elektroda Rods
dengan carbon F = Gaya
/ Fe = Ferrous
°C = Suhu dengan satuan Celcius h - Tebal
o _ He = Helium
F = Suhu dengan satuan Kg = Kilogram
Fahrenhed mm = Millimeter
_ Mg = Magnesium
BCC = (Body Center Cubic) Mn = Mangan
N = Newton
FCC = (Face Center Cubic) Nm = Nanometer
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HCP = (Hexagonal Close Pocked) 02 = Oksigen
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o = Tegangan tarik (kg/mm2) AlSI = Amgncan Iron and Steel
. Institute
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(mm?) Society
; DC = Direct Curent
£ = 9 .
Regangan (strain) (%) GMAW= Gas Metal Arc Welding
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