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Pengaruh Arus Las dan Elektroda terhadap Kekuatan Hasil Las Baja AISI
1045 dengan Pengujian Impak

Nama : Dede Zulrahman
Nim 1811102442003
Prodi : S1 Teknik Mesin

Dosen Pembimbing : Ir. Anis Siti Nurrohkayati, S. T., M. T

Abstrak

Pengelasan adalah suatu aktivitas menyambungkan dua atau lebih logam dengan cara
memanasi sampai mencair, yang mana benda kerja yang mencair atau meleleh akan menyatu
dengan bantuan bahan tambahan agar terbentuk suatu sambungan atau benda utuh dari logam.
Tujuan dari penelitian ini adalah untuk mengetahui pengaruh dari arus pengelasan, jenis
elektroda dan pola gerakan elektroda terhadap kekuatan hasil las terhadap uji impak agar
menghasilkan kekuatan las yang optimal. Metode yang digunakan pada penelitian ini adalah
Metode Taguchi. Penelitian ini menggunakan mesin las SMAW dengan posisi pengelasan 1G.
Material yang digunakan pada penelitian ini adalah Baja AISI 1045. Rancangan percobaan
menggunakan L4 (2%) yang telah dirancang oleh Ortoghonal Array. Selanjutnya dilakukan
proses pengelasan dan uji impak. Hasil Uji Impak kemudian dianalisa menggunakan ANOVA.
Hasil dari penelitian ini adalah Nilai hasil uji impak tertinggi dengan nilai 1.406 J terdapat pada
eksperimen ke tiga dimana pada proses pengelasan menggunakan arus pengelasan 100 A,
elektroda yang digunakan RB-26 dan pola gerakan elektroda zig-zag. Nilai hasil uji impak
terendah dengan nilai 613 J terdapat pada eksperimen ke dua dimana pada proses pengelasan
menggunakan arus pengelasan 90 A, elektroda yang digunakan LB-52 dan pola gerakan
elektroda zig-zag. Nilai hasil persentase tertinggi terhadap kekuatan hasil las terdapat pada
elektroda dengan persentase 21% dan nilai persentase terendah terhadap kekuatan hasil las
terdapat pada pola gerakan elektroda dengan persentase 10%.

Kata kunci: Pengelasan, Impak, Metode Taguchi, Ortoghonal Array, ANOVA
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The Effect of Welding Current and Electrodes on the Yield Strength of AISI
1045 Steel Welding by Impact Testing

Nama : Dede Zulrahman
Nim 1811102442003
Prodi : S1 Teknik Mesin

Dosen Pembimbing : Ir. Anis Siti Nurrohkayati, S. T., M. T

Abstract

Welding is an activity of joining two or more metals by heating them until they melt, in
which the melted or melted workpieces will unite with the help of additional materials to form
a connection or a whole piece of metal. The purpose of this study was to determine the effect of
welding current, type of electrode and pattern of electrode movement on the strength of the
welds against the impact test in order to produce optimal welding strength. The method used
in this study is the Taguchi Method. This study used a SMAW welding machine with a 1G
welding position. The material used in this research is AISI 1045 steel. The experimental design
uses L4 (23) which has been designed by Orthoghonal Array. Next, the welding process and
impact test are carried out. The results of the Impact Test were then analyzed using ANOVA.
The results of this study are the highest impact test results with a value of 1,406 J found in the
third experiment where the welding process uses a welding current of 100 A, the electrode used
is RB-26 and the pattern of zig-zag electrode movement. The lowest impact test result value
with a value of 613 J was found in the second experiment where the welding process used a
welding current of 90 A, the electrode used was LB-52 and the pattern of zig-zag electrode
movement. The highest percentage value for the strength of the weld is found in the electrode
with a percentage of 21% and the lowest percentage value for the strength of the weld is found
in the movement pattern of the electrode with a percentage of 10%.

Keywords: Welding, Impact, Taguchi Method, Orthoghonal Array, ANOVA
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