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LATAR BELAKANG

Pengelasan atau proses penyambungan logam (welding)

merupakan salah satu proses terpenting dalam dunia industri logam, permesinan dan
manufaktur.

Penerapan penggunaan proses pengelasan juga terdapat di dunia industri MIGAS yaitu
pada kontruksi bejana tekan yang menuntut hasil pengelasan secara baik dan memiliki
tingkat keamanan yang tinggi, tabung bejana bertekanan ini adalah tabung gas LPG
kapasitas 3 kg.

Untuk menjaga kualitas tabung LPG yang beredar di masyarakat, PT Pxx bekerjasama dengan
perusahaan swasta untuk memperbaiki tabung LPG yang rusak, seperti

cat kusam, rusak body.

Proses pemeliharaan kebocoran tabung termasuk pada bagian sambungan pengelasan
(antara kedua sirkum atas dan bawah) yang kemudian dilakakuan proses Heat Treatment annealing.
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RUMUSAN MASALAH

Bagaimana kekuatan sambungan las
tabung LPG baja 3 kg
setelah dilakukan

heat treatment

Bagaimana kekuatan sambungan las
tabung LPG baja 3 kg
tanpa menggunakan

heat treatment
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BATASAN MASALAH

® Sambungan dilakukan pengelasan SMAW

® Perlakuan panas (heat freatment) dengan holding time 8 menit didalam tungku, kemudian di lakukan
annealing

® Pendinginan menggunakan suhu ruangan

®* Material tabung yang digunankan tabung LPG baja 3 kg

® Tekanan dianggap konstan

® Dilakukan percobaaan di Bengkel Pemeliharaan Tabung wilayah Jawa Timur
® Hanya sebagai analisa kajian, Tidak menjadi aturan resmi di Perusahaan
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TUJUAN PENELITIAN

® Perbandingan kekuatan sambungan las yang dilakukan Heat Treatment annealing pada tabung LPG
baja 3 kg

® Perbandingan kekuatan sambungan las yang tanpa dilakukan Heat Treatment annealing pada
tabung LPG baja 3 kg
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MANFAAT PENELITIAN

 Dengan mengetahui kekuatan sambungan las yang dilakukan Heat Treatment annealing atau tidak
ini dapat menjadi sarandan masukan bagi PT Pxx sebagai pedoman di Bengkel Pemeliharaan Tabung

khusus nya wilayah Jatim Bali Nusa Tenggara.

* Analisa ini dapat digunakan sebagai refrensi tugas akhir berikut nya untuk mengetahui kekuatan

sambungan las yang dilakukan Heat Treatment annealing.
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KAJIAN PUSTAKA

Pada penilitihan yang dilakukan oleh (Fathu Rohman, Umardani, and Tri Hardjuno 2014) diperoleh hasil
pengujian Heat Treatment Annealing pada peralatan uji rel baja kereta api dengan dengan suhu 780°
C, 800° C, 820° C, 840° C dengan holding time 60 menit.

T,= TE0'C, B0'C, B20'C, 840'C Nilai Kekerasan Baja NP-42
A {Halding Time 1 Jam|

Centre of B20'C
Weld Metal HAZ Base Metal —W—540'C

-4 -3 [ +] 2 4 -] ] 10 12 14
Cross Sectional Area - Distance from Welded metal (mm)

Perbandingan Grafik kekerasa baja tanpa perlakuan (raw) dan

Siklus Annealing perlakuan Heat Treatment Annealing
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PENGERTIAN LAS

Metode mengikat logam dengan leburan. Dengan panas dari busur listrik atau semburan oxyacetyline
logam pada sambungan dilebur dengan logam tambahandari batang las. Apabila dingin bahan las

logam dasar membentuk sambungan hampir homogen dan kontinyu (WESTERMANN TABLE n.d.).

JEIS-JENIS SAMBUNGAN LAS

D

Sambungan Las Butt Joint Sambungan Las Lap Joint Sambungan Las T Joint

Sambungan Las Edge Joint  Sambungan Las Corner Joint
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PENGARUH BESAR KECILNYA ARUS PADA LAS LISTRIK

Apabila arus terlalu kecil

® Penyalaan busur listrik sukar.

® Busur listrik yang terjadi tidak stabil.

® Panas yang tidak cukup untuk melelehkan elekfroda dan benda kerja.

Apabila arus terlalu besar

® Elektroda mencair terlalu cepat .
®* Hasil permukaan las lebinh besar.
® Penembusan yang terlalu dalam.
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Heat Treatment dan Annealing

Tujuan Heat Treatmenet

® Untuk meningkatkan kekerasan logam

® Untuk meningkatkan kemampuan mesin

® Untuk memodifikasi struktur material untuk meningkatkan sifat listrik dan magnetnya

® Untuk meningkatkan kualitas logam untuk memberikan ketahanan yang lebih baik terhadap panas,
korosi, dan keausan

Tujuan Annealing

® Untuk melunakkan baja agar mudah dikerjakan dengan mesin atau pengerjaan dingin
® Untuk memperbaiki ukuran butir dan struktur

® Untuk meningkatkan sifat mekanik seperti kekuatandan keuletan

® Untuk menghilangkan tekanan internal yang mungkin disebabkan oleh pengerjaan panas atau dingin
atau oleh kontraksi yang tidak seimbang dalam pengecoran
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METODOLOGI PENELITIAN

Observasi

!

ldentifikasi Masalah

.

Persiapan Proses Pengelasan

v

Perlakuan Pasca Pengelasan

¥

Pembuatan Specimen

.

Uji Tarik dan Uji Makro

+

Analisa dan Pembahasan

!

Kesimpulan dan Saran

Selesai
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ALAT DAN BAHAN PENELITIAN

Tabung LPG 3kg Oven ( Heat Treatment)
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UJI TARIK DAN FOTO MAKRO

spesnuen
Gaya tark <— [Pmmmm@l] — Gaya tark
B
deformasi lokal
d
E=re=T]

putus (pnie/break)

Plat uji tarik tabung Skema uji tarik Foto makro
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HASIL DAN PEMBAHASAN

Proses Pengelasan Badan Tabung LPG 3 kg

Proses pengelasan ini dilakukan untuk memperoleh hasil uji tarik pada kuat sambungan
pengelasan badan Tabung LPG 3kg yang sudah dilakukan Heaft fratment dan tanpa

perlakuan Heaft Treatment.

Dengan menggunakan 3 sampel besar arus yang berbeda pada mesin las yaitu 60, 70,dan

80 ampere.
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Spesimen Pengelasan

Gambar 4 1. Design Penamipang

Gambar 4.2 Gambar matenal tanpa Hear Treatment
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Proses Pengujian Tarik

Cambar 4.3 Prosas uji tank di ELE Surshaya
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Erl
Balai Latihan Kerja Industr - Surabava
TENSILE TEST REFORT FORM THN mim'

Hasil Uji Tarik Sampel Annealing

Gambar 4.4 Spasimen uji taik anesling aroes &0

Gambar 4 5 Kurva Uji Tenk Ames 60 Ampers
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| Balai Latthan Kerja Industn - Surabaya
STEaRiyl TENSILETEST REPORY FORMTMN mia

470

Gambar 4 & Spesimen uji tank apealing ams 70 Ampars R

Gambar 4 7 Kurva Uji Tark Anes 70 Ampers
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il Balai Latihan Kerja Industri - Surabava
sVl TEMSILE TEST REPORT FORM TMM mm?

Gambar 4 ¢ Kures Uji Tarik Ames B0 Ampers
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<1 Balai Latihan Kerja Industri - Surabaya

MANIVT TEMSILE TEST REPORT FORM TMM mm:
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Gambar 4 10 Spesimen wji tarik tidak di medling sms 60 Ampors LT |
4%k _,:n"" -
L

Gambar 4 11 Horea Uji Tak Ams 80 Ampera
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Cambaer 4 12 Spesimen uji tarik tidsk 4i anssling sres 70 Ampsrs

Gambar 4 13 Kurva Uji Tank Anz 70 Ampars
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Balai Latihan Kerja Industri - Surabaya

TENSILE TEST REPORT FORM TMN mm*
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Gambar 4 14 Spesimen wji tarik tidak di anealing arus 80 Ampere —
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Gambar 4 15 Korva Tji Tak Amee 30 Ampes
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Tabel dan Grafik Hasil Pengujian Tarik

Tabel 4. 1 Tabel hasil uji Tarik

peak peak
Kategori ampere kef kef/mm2 | Elongation %
60 1.003,8 | 33,6 135,32
o 70 1.067,2 | 35,6 120,4
80 974.3 32,5 127,32
60 1.418,7 | 47,3 107,23
tab tanpa annealing -0 13148 | 43.3 116,3
80 1.363,8 | 45,5 145,0
Tab dari pabrikan 80 708,1 23,6 57,5
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Nilai Uji Tarik

1600 TAIET. pabrikan B0 | tab anneskng &0
1400 3h393.8 | 9% 13%
tab tanpa
+ 1 -—
e anneaiing 80 tab annesfng 70
= 1000 17% | 145,
in 800 08,1
}E_,J 400 r tabtanpz . tab an;;::rg &0
200 50-70-80.80 47,33,8593 5 107362 ’E?j |anneating 70 - :
) T ] (R mmE 17% tab tanpa
i A annes 60
HTpETE Beseiel peak kgf/mm2 S m tab annesling 60 B tab annes r@lg':‘:_,gz' m tab annesling 80
Spesimen }
? = tab tanpa annedling 60 atabtanpa Ennnaa--n:I 70 = tabtenpa ennegling 80
Btebtanpaannegling B W Tab dari pabrikan w Tab dari pabrikan 80

Gambar 4 17 Grafik hasil uji tarik tabung #non Annealing Gambar 4 18 Presentase hasil uji Tarik
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KESIMPULAN

® Dari hasil uji tarik didapat bahwa hasil las lebih kuat daripada logam penampang dengan harga uiji

tarik yang berbeda beda berdasarkan proses dan besar arus ampere pada mesin 1as.

® Pada spesimen dengan proses Heat Treatmen Harga uji tarik tertinggi terdapat pada spesimen
dengan besar arus 70 ampere sebesar 1.067,2 peak kgf, 35.6 peak kgf/mm2, dan harga uiji tarik
terendah terdapat pada spesimen dengan besar arus 80 ampere sebesar 974.3 peak kgf, 32.5 peak

kgf/mm2.

® Pada spesimen dengan proses tanpa Heat Treatmen Harga uji tarik tertinggi terdapat pada spesimen
dengan besar arus 60 ampere sebesar 1.418,7 peak kgf, 47,3 peak kgf/mm2, dan harga uiji tarik

terendah terdapat pada spesimen dengan besar arus 70 ampere sebesar 1.314,8 peak kgf, 43,8 peak

kgf/mm2.
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® Peneliti dapat menambahkan beberapa proses pengujian lagi pada penelitian ini, seperti uji

kekerasan dan mikro agar dapat mengetahui pperubahan sifat mekanik dari suatu spesimen.

® Melakukan pengujian dengan menggunakan alat dan bahan yang lebih baik lagi, agar

mendapatkan hasil yang lebih akurat pada penelituian ini.
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