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Abstrak

Perkembangan teknologi yang cepat telah menyebabkan banyak prosedur manufaktur yang memerlukan
penggunaan pengelasan. Salah satunya adalah pengelasan Argon (Tungsten Inert Gas). Teknik pengelasan
Tungsten Inert Gas melibatkan pemanfaatan panas yang dihasilkan oleh nyala api pijar yang muncul dari
elektroda tungsten yang tidak terisi. Proses ini dilakukan di bawah perlindungan gas mulia untuk mencegah
pengaruh eksternal apa pun yang memengaruhi proses pengelasan. Tujuan penelitian ini adalah untuk
mengetahui variasi kuat arus terbaik dalam sambungan las argon wire las ER308Lmenggunakan batang
stainless steel 304 terhadap kekuatan tarik dan distribusi kekerasan. Variasi yang dipakai adalah 80 A dan 100
A. Pengujian tarik menggunakan mesin uji tarik tipe HT 9501 SERIES dan pengujian kekerasan menggunakan
mesin uji kekerasan rockwell tipe FR-1AN. Nilai kekuatan tarik tertinggi sebesar 584004,6 N/ mm2 pada kuat
arus 100 A, akan tetapi lebih kecil dibandingkan dengan nilai kekuatan tarik raw material stainless steel 304
sebesar 856983,3 N/ mm2. Sedangkan nilai kekerasan tertinggi sebesar 46,16 HRC pada kuat arus 80 A.
Mengacu pada hasil penelitian tersebut maka bisa disimpulkan bahwa kualitas sambungan las terbaik terdapat
pada kuat arus 100 A, dimana sesuai dengan posisi patahan saat dilakukannya pengujian tarik yakni pada
logam hasil las.

Kata kunci : Pengelasan Argon, Stainless Steel, Wire Las ER308L, Pengujian Tarik, Pengujian Kekerasan

1. PENDAHULUAN dilelehkan oleh busur listrik tersebut. Untuk
melindungi daerah las dari oksidasi oleh
udara, digunakan gas pelindung seperti argon,
helium, freon, dan CO2. GTAW dapat
dilakukan dengan atau tanpa bahan
tambahan.(1)

Teknik pengelasan Tungsten Inert
Gas melibatkan pemanfaatan panas yang
dihasilkan oleh nyala api pijar yang muncul
dari elektroda tungsten yang tidak terisi.
Proses ini dilakukan di bawah perlindungan
gas mulia untuk mencegah pengaruh eksternal
apa pun yang memengaruhi  proses
pengelasan. Proses pengelasan TIG ini
memungkinkan  penyesuaian  kecepatan
pengumpanan logam pengisi dan arus listrik
untuk memfasilitasi penetrasi ke dalam dua
logam induk. Proses pengelasan Tungsten
Inert Gas dapat digunakan untuk mengelas
pelat baja tipis maupun tebal.

Gambar 1. Pengelasan GMAW
Gas Tungsten Arc Welding (GTAW), (Sumber:https://slv.co.id/jenis-jenis-pengelasan/)
juga dikenal sebagai Tungsten Inert Gas (TIG)
welding, adalah jenis pengelasan yang
menggunakan tungsten sebagai elektroda
(non-konsumsi). Elektroda tungsten ini hanya
menghasilkan busur listrik. Untuk
menambahkan logam tambahan ke logam
induk, digunakan batang las (filler) yang
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Gambar 2. Pengelasan GTAW(2)
(Sumber: https://slv.co.id/jenis-jenis-pengelasan/)

ER308L merupakan tipe kawat las
yang serupa dengan Tipe 308, namun dengan
perbedaan bahwa kandungan karbonnya
dibatasi maksimum hingga 0,03%. Hal ini
dilakukan untuk mengurangi kemungkinan
terbentuknya karbida intergranular yang dapat
menyebabkan korosi pada daerah pengelasan.
Filler rod ER308L sangat cocok untuk
pengelasan stainless steel tipe 304, 321, dan
347. Jenis kawat las ini juga dapat digunakan
pada suhu yang sangat rendah. ER308L
digunakan sebagai bahan pengisi dalam
pengelasan stainless steel, terutama pada
logam tipe 304, 321, dan 347. Oleh karena itu,
ER308L sangat ideal wuntuk aplikasi
pengelasan pada logam stainless steel yang
membutuhkan ketahanan terhadap korosi dan
kekuatan mekanik yang baik. ER308L juga
cocok untuk pengelasan pada suhu rendah, di
mana logam tetap mempertahankan kekuatan
dan keuletan yang baik bahkan pada kondisi
suhu yang sangat dingin. Hal ini membuat
ER308L menjadi pilihan yang baik dalam
pengelasan struktur yang akan terpapar suhu
ekstrem atau lingkungan yang dingin.
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Gambar 3. Wire rod type ER308L
(Sumber:https://www.materialwelding.com/er308lI
-welding-wire/) (3)
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2. METODOLOGI

Berikut adalah diagram alir

pengujian :

Proses Pengujizn ©
1. Pengujian Tarik
2. Pengujian Kekerasan
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Kesimpulan Dan Szran

Gambar 4. Diagram alir penelitian

Sumber: Penelitian Mandiri

Tabel 1 : Bahan dan Perlengkapan Uji(4)

NO RINCIAN QTY

1. | Batang
stainless
steel 304
bediameter
10 mmx 70

mm.

24
Pes

CAMBAR

©

Gambar 3.2
(Sumber : Dolumentas:
Pribeds)

2. | Wirelas
tipe
ER308L.

3Pcs

KETERANGAN
Bazhan matenal yang
akan dizambung
adalah batang srainless
stesl 304.

v

Gambar 3.3
{Sumber :
‘https:/‘www tsawelding

co.z2)

3. | MesinLas
TIG

Gambar 3.4
(Sumber - Dokumentasi
Pribads)

Fungsinya adalah
sebagai bahan pengisi
atau filler metal yang
akan meleleh dan
mengisi ruang kosong
di sambungan las pada
benda kenja.

proses

Alat utama yang
digunakan wntuk
menyambung dua
logam yang ingin
dizatukan adalah
mesin ini. Mesm mi
Jjuga mempermudah
kata dalam menzatur
ampere dan voltase
sesuai dengan
kebutuhan

(Sumber:https://wwwtsawelding.co.za)
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Tabel 2 : Perlengkapan Uji lanjut

NO  REINCIAN Q1Y GAMHAR EETERANGAN
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(Sebe Flovmeter, & ual e,
RT3 evakon gtk
unp mendes dan
teenralie siran
atenal sepern: gas,
sawan, dus bubk Alus |
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Center 10

C S0 Lo T | cumperay | St Verfimesl sebags |
e st amic |
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(Sumber:https://wwwtsawelding.co.za)

Dalam penelitian ini, material yang
digunakan batang stainless steel 304 dengan
metode pengelasan Argon atau TIG (Tungsten
Inert Gas). Diameter batang yang digunakan
adalah 10 mm, dengan total panjang
keseluruhan 140 mm.
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Gambar 5. Spesimen uji tarik standar ASTM E8
(Sumber : Mengacu pada standar ASTM E8)
Keterangan Gambar :

Panjang bagian yang dikurangi [A]

Lebar atau diameter [W]
Radius [R]
Panjang keseluruhan [L]
Lebar bagian pegangan [C]
Panjang bagian pegangan [B]

Pada penelitian ini, dilakukan pengujian
kekerasan untuk memperoleh informasi
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tentang distribusi kekerasan pada logam las,
daerah cair sebagian (partially melted zone),
daerah yang terpengaruh panas atau HAZ
(Heat Affected Zone), dan logam dasar.
Pengujian kekerasan dilakukan pada arah
horizontal. Metode pengujian kekerasan yang
digunakan adalah menggunakan mesin uji
kekerasan Rockwell, sesuai standar ASTM E
2248.

Gambar 6. Titik pengujian las
(Sumber : Mengacu pada standar ASTM E 2248)

Selanjutnya disiapkan material spesien uji
sesuai dengan rencana.
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Gambar 7. Spesimen uji tarik 80 A
Sumber: Penelitian Mandiri

Gambar 8. Spesimen uji tarik 100 A
Sumber: Penelitian Mandiri

Mesin yang dipakai untuk pengujian adalah
shb :

Gambar 9. Mesin uji tarik tipe HT 9501 SERIES
Sumber: Penelitian Mandiri
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3. HASIL DAN PEMBAHASAN

Pada pengujian ini menggunakan mesin
uji tarik tipe HT 9501 SERIES dengan
pembebanan maksimal 204000 N. Spesimen
pengujian terdiri dari pengujian tarik dan
mendapatkan  kualitas tarik dari hasil
pengelasan TIG (Tungsten Inert Gas) dengan
menggunakan wire las ER308L dengan kuat
arus 80 A dan 100 A.
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Gambar 10. Hasil uji tarik specimen 80 A
Sumber: Penelitian Mandiri
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Gambar 11. Hasil uji tarik specimen 100 A
Sumber: Penelitian Mandiri

Tabel 3. Data hasil perhitungan dan pengujian

Spestmen | Spesimen 2 Spesimen 3 Rata - Rata

(N mm') (N/ mur') (N/ mum’) (N/ mm?*)

0A 4634329 438627 S06609.8 469556.5

100 A 5070559 6089834 635974.5 S84004.6

HASIL DATA
PENGUJILAN TALLZ
6359745

GONGNA A 1X3004,6

OO0 407044 S (1”721 TTRce s

LARGDT
<t S S
—

Gambar 12. Hasil pengujian tarik batang stainless
steel 304
Sumber: Penelitian Mandiri
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Dari hasil uji tarik yang sudah dilakukan,
maka dapat diketahui bahwa nilai kekuatan
tarik tertinggi terdapat pada spesimen ketiga
kuat arus 100 A yaitu 635974,5 N/ mmz, dan
nilai kekuatan tarik terendah terdapat pada
spesimen kedua kuat arus 80 A yaitu 438627
N/ mm2,

Pengujian kekerasan hasil las TIG
material stainless steel 304 dengan variasi
kuat arus 80 A dan 100 A. Menggunakan
Rockwell Type Hardness Tester (model
Future Tech FR-1AN). Menggunakan beban
indentasi sebesar 150 kg dengan lama
indentasi 15 s. Pengujian dilakukan sebanyak
lima titik setiap per spesimen pada daerah
pengelasan yang bertujuan untuk melihat nilai
kekerasan pada hasil lasan dengan
menggunakan variasi kuat arus yang berbeda.

Gambar 13. Mesin uji kekerasan rockwell type FR-
1AN
Sumber: Penelitian Mandiri

Tabel 4. Data pengujian kekerasan variasi 80 A

80 Induk HAZ Logam HAZ  Induk
AMPERE Kiri Kiri Las Kanan Kanan

(HRC) (HRC) (HRC) (HRC) (HRQ)

| Sampel Uji | | 3875 | 44,50 | 26,50
| Sampel Ujiz | 40 | 47 | 31 | 43,75 | 40,50

| Sampel Uji3 | 40 | 47 | 32 a2 0

Sumber: Penelitian Mandiri
Tabel 5. Data pengujian kekerasan variasi 100 A

100 Induk HAZ Logam HAZ Induk
AMPERE Kiri Kiri Las Kapan Kanan

(HRC) (HRC) (HRC) (HRC) (HRC)
Sampel Uji | 40,75 A 26 41 40

73050 | 4475 | 39.50

| Sampel Ujiz | 4050 | 43
lS.unpcll,’Jll 40 45 26 | 45.25 | 38,50

Sumber: Penelitian Mandiri
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Gambar 14. Titik spesimen uji
kekerasan
Sumber: Penelitian Mandiri

Keterangan:

1. Induk Kiri
2. HAZ Kiri

3. Logam Las
4, HAZ Kanan
5. Induk Kanan

Gambar 15. Hasil Uji kekerasan Rockwell

variasi 80 A
Sumber: Penelitian Mandiri

Induk Kir HAZ Kin  Logam Las HAZ Kaman Induk Kanan

et Samnpel U | = Sumpel ) —Sampel Ut 3

Gambar 16. Hasil Uji kekerasan Rockwell

variasi 100 A
Sumber: Penelitian Mandiri

4. KESIMPULAN

Dari hasil analisa dan pembahasan
mengenai analisa kekuatan tarik sambungan
las argon (Tungsten Inert Gas) wire las
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ER308L dengan kuat arus 80 A dan 100 A
pada batang stainless steel 304 berdiameter 10
mm x 70 mm dapat ditarik kesimpulan sebagai
berikut :

1. Dapat diketahui bahwa nilai kekuatan
tarik tertinggi terdapat pada spesimen
ketiga kuat arus 100 A yaitu 635974,5
N/ mm2, dan nilai kekuatan tarik
terendah terdapat pada spesimen
kedua kuat arus 80 A yaitu 438627 N/
mm?. Dan jika diambil rata — rata hasil
pengujian tarik, maka didapatkan nilai
kekuatan tarik tertinggi 584004,6 N/
mm? pada kuat arus 100 A, dan nilai
kekuatan tarik terendah 469556,5 N/
mm2 pada kuat arus 80 A. Mengacu
pada data hasil pengujian tarik bisa
disimpulkan bahwa semakin tinggi
kuat arus yang digunakan dalam
pengelasan maka semakin tinggi nilai
kekuatan tarik.

2. Dapat diketahui bahwa daerah yang
memiliki nilai kekerasan tertinggi
yakni pada daerah HAZ (head
affected zone), dimana nilai dari HAZ
Kiri variasi arus 80 A diperoleh 46,16
HRC dan HAZ kanan variasi arus 80
A diperoleh 44,16. Sedangkan untuk
hasil uji kekerasan variasi 100 A
daerah HAZ Kkiri didapatkan 43,33
HRC dan HAZ kanan didapatkan
43,66 HRC. Dengan demikian bisa
disimpulkan bahwa untuk hasil nilai
kekerasan tertinggi terdapat pada
variasi kuat arus 80 A, yang mana
dengan kuat arus yang lebih kecil
maka nilai kekerasan akan meningkat.

3. Sambungan las yang paling baik
diantara kedua ampere tersebut terjadi
pada arus 100 A, dikarenakan
memiliki rata-rata kekuatan tarik
tertinggi sebesar 584004,6 N/ mmz2,
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