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Abstrak 

Perkembang teknolog22di bidang industri saat ini sangat, maju dan  tidak bias terpisahkan, 

dari pengelasan (welding) sebab memilik  peranyang amat 9penting didalam kehidupan sehari-hari 

.Saat ini baja. jenis karbon rendah sering di gunakan karena00baja karbon rendah mempunyai 

keuletan ,yang, tinggi99dan, cmudah/ di, kerjakan denganM mesin.< Serta, pemilihan jenis elektroda 

yang tepat akan menghasilkan pengelasan yang maksimal. Tujuan99penelitian, ini, untuk 

/mengetahuim pengaruh, tipe. Elektroda, terhadapp kekuatan, tarik dan struktur mikro terhadap 

,lasan smaw? menggunakanvkampuh v ganda pada baja ST 50. Materialbaja ST, 50 di beri perlakuan 

pengelasan dengan variasi9elektroda NSN-308, RB-26 dan LB-52U. Dari hasil penelitian dapat 

disimpulkan0bahwa jenis elektroda dan jenis baja sangat kberpengaruh, terhadapp kekuatan tarik 

dan struktur mikronya dimana nilai kekuatan tarik tertinggi pada jenis elektroda LB-52U memiliki 

nilai kekuatan tarik 486,133 N, dengan hasil ferit 54,62%  perlit 45,41%. selanjutnya diikuti oleh 

elektroda RB-26 menghasilkan kekuatan tarik 472,267 N dengan  hasil ferit 60,648% perlit 

39,352%>, dan88terakhir denganzznilai terendah menggunakan elektroda NSN-308 menghasilkan 

kekuatan tarik 432,8 N dengan hasil ferit> 46,968% perlit 53,032%,  

 

Kata kunci : Kekuatan Tarik, Struktur Mikro, Variasi Elektroda, Baja ST50 . 

 

1. PENDAHULUAN  

Meningkatnya pembangunan di 

dalam bidang kontruksi dan traspotasi 

meupakan efek dari Perkembangan zaman 

yang begitu cepat. perkembangan ini,  tidak 

terlepas dari  pembangun struktur-struktur 

yang berasal dari materialmlogam. 

pengelasan (welding) yaitu. sbteknik 

penyambungan logam yang sangat 

umumxdipakai. Welding didefinisikan. 

sebagai proses penggabunganbahan dengan 

cara memanaskannya bsampai suhu 

pengelasan dengan ,penerapan tekanan  

atau tanpam penggunaan logam bpengisi 

dilas. pada pembangunan 6kontruksi2 baja 

mempunyai Permasalahaan yang sering 

terjadi dalam penggunaanya yaitu osifat 

mekanik yang mudah ,retak ,dan patah. 

Sambungan las merupakan salah satu  

pembuatann sambungan yang  secara  

teknis memerlukan ketrampilan yang tinggi 

bagi pengelasnyaa—agar diperoleh 
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sambungan dengan8 kualitas baik 

Pengelasan berdasarkan klasifikasi cara 

kerjanya dapat2 dibagi 3dalam tiga 

kelompok yaitu pengelasan ncair, 

pengelasan tekan dan pematrian. 

Pengelasan cair 8adalah 0suatu cara 

pengelasan dimana benda 9yang akan 

disambung dipanaskan sampai mencair 

dengan sumber 4energi panas8. Cara 

pengelasan yang paling banyak digunakan 

adalahmpengelasan cair denga busur (las 

busur listrik) dan gas. Bahanz yang  

digunakanm dalam   penelitian adalah 

material bajaz (ST 50), karenav  bahan 

tersebut.  harganya. lebih  ekonomis, 

mudah.  di  Dapat zdan  mudah di kerjakan.  

dengan  mesin namun tetapin kekerasannya 

rendah  dan tidak.  Tahan aus. Penelitian 

ini.  Menganalisa pengaruh  jenis elektroda 

.dan strukturnmikro  terhadapm kekuatan . 

tarik pada vbaja ST 50. Tujuan mpenelitian 

ini  adalah untuk mengetahui  pengaruh dari 

jenis  elektroda dan  nstruktur  mikronya 

terhadap.  kekuatan  tarik  pada baja 

STtt50. Manfaat.  penelitian  ini  

bermanfaat  untuk  dapat   menghasilkan  

pengelasan beda  elektroda  pada  baja.  

jenis.  Karbon  rendah baja  ST 50  dimana 

pengaruh sifat  mekanik  kekuatan Tarik 

dan struktur mikro, tentang apengelasan. 

Jenis SMAW Kampuh V ganda pada ST 

50. Bajaz. ST 50 tergolong  lunak yang. 

Mempunyai kadar. Karbon sekitar 0,3%, 

dan tergolong baja karbon. Rendah baja. ST 

50. banyakodigunakan. Sebagai bahan 

kontruksi umum. 

2. HASIL DAN PEMBAHASAN  

• ujikkekuatanktarik  

Hasil Uji Tarik setelah dilakukanmengujian 

selanjutnya enganalisa data. Data yang 

diperoleh dari hasil pengujian yaitullberupa 

angkall(nilai). Adapun datamtersebut 

meliputipengujian tarik pada pengelasan ST 

50. Berikut22data – data hasil uji tarik jenis 

elektroda, NSN-308, RB-26 dan LB-52U.  

a. Formulasi H0 dan H1 

H0 : μf₁ NSN-308 µf₂ 2RB-26 

H1 : μf₁ NSN-308 < µf₂ LB-52U 

MenentukaLevel Of Significance (Taraf 

Keyakinan α ) α = 5%, d.f = (3 + 3) – 2 = 4 

 Sehingga diperoleh ttabel =  -2,132 

1 =  =  = 432,533 

2 =  =  = 486,133 

S1² =  =  =  = 

51,947 

Menghasilkan kekuatan tarik 432,533 KN 

dengan rata-rata hasil ferit 46,968%  dan perlit 

53,032%, pada elektroda jenis LB-52Uz 

menghasilkan kekuatan tarik 486,133 KN 



 

 

dengan rata-rata hasil ferit 54,62% danz perlitz 

45,41%. 

Pengujianz     Mikroz 

Strukturz mikroz padaz elektrodaz NSN-308z 

 

Perhitungan pada pengujian ini 

mengunakanzsoftware (aplikasi).  

Pada perhitungan iniz mengunakan aplikasi 

image zj. Aplikasi zini merupakan program 

untuk zmemproses gambar yang 

dikembangkan oleh National zInstitutes of 

zHealth dan  Laboratory zfor zOptical and. 

Computational Instrumentationz. Kelebihan 

utama  Image  J  adalah dapat zmengubah 

data kualitatif seperti gambar  menjadi data 

kuantitatif zyang bisa disajikan dalam 

bentuk grafikz. Aplikasi zini sering 

digunakan untuk menganalisis gambar 

mikroskopz, pengukuran area penghitungan 

partikel segmentasi zdan pengukuran fitur 

spasial atau temporal zdari elemen biologis 

Langkah Langkah perhitungan : 

1) Buka software image J lalu pilih file 

gambar yang sudah dipersiapkan. 

2) Tentukan kalibrasi pada gambar 

yang akan dianalisis untuk 

mendapatkan ukuran yang sama 

antara skala gambar dalam skala 

mikron dan skala gambar dalam 

image J yaitu pixel. Pixel yang 

digunakan pada gambar sesuai 

dengan skala pada gambar tersebut 

yaitu 20 µm.  

3) Setelah setting skala pada gambar 

dilakukan maka analisis gambar 

dapat di lanjutkan kemudian setting 

pada menu image dengan  

mengarahkan kursor pada type 

image selanjutnya dipilih RGB 

stack. 

4) Lalu pada menu image pilih menu 

stack dan klik make montage.  

5) Selanjutnya di menu image arahkan 

pada menu adjust kemudian dipilih 

threshold.  

6) Setelah itu nilai intensitas gambar 

yang lebih dari atau sama dengan 

nilai threshold akan diubah menjadi 

putih (1) sedangkan nilai intensitas 

gambar yang--kurang dari nilai 

threshold akan diubah menjadi 

hitam (0), dengan ini cara ini area 

fraksi bisa dipilih berdasarkan 

warna pada gambar tersebut. 

Misalnya untuk perlit berwarna 

hitam dan ferit warnanya yg cerah 

maka dengan dasar perbedaan warna 

inilah area fraksi fasa dari gambar 

tersebut dapat ditentukan.  

7) Pilih menu Analyze dengan 

melakukan setting pada menu set 

measurements. 



 

 

 

Hasil perhitungan pada pengunaan 

elektroda NSN-308 

 

 

perhitungan zpada zpengunaan elektroda 

Rb-26 

 

 

 

 

 

Perhitungan pada pengunaan elektroda LB-

52 

 

 

Hasil Perhitungan Struktur mikro 

 

Perubahan nilai zkekuatan tarik dari 

hasill pengelasan zdisebabkan kareana 

adanya perubahan zstruktur mikroi saat 

terjadi proses zpengelasan berlangsung 

semakin zbanyak dan rapat zposisi unsur 

perlit menghasilkan  znilai kekuatan tarik 

semakin besar begitupula zsebaliknya. ferrit 

ini adalah ataumurni zyang mempunyai sel 

se lkubus danz memiliki sifat yang lebih 

lunak dan liatz. Sedangkan perlit disusun 

atas zlapisan lapisan halus zdan mempunyai 

sifat yang zkeras danlebih kuat dari ferrit. 

Selama proses zpengelasan berlangsung 

terjadi perbedaan masukan zpanas (kuat 

arus) pada daerah las. Jika zmenggunakan 

masukan panas yang zrendah diharuskan 



 

 

menggunakan kecepatan zyang relative 

pelan, dimana zenergy panas menyebar ke 

bagian logam zlebih banyak, zsehingga 

banyak pula zdaerah yang zmengalami 

perubahan zstruktur dan zsebaliknya.  

3. KESIMPULAN 

Berdasarkan hasil penelitian pengelasan 

SMAW zpada baja ST50 dengan variasi 

elektroda yang telah dilakukan zuji struktur 

mikro dan  uji tarik, tentunya masih 

terdapat beberapa kekurangan yang perlu 

diperbaiki kembali zuntuk mendapatkan 

hasil yang zlebih maksimalz. Maka dari itu 

penulis menyampaikan zbeberapa 

kesimpulan dan saran, yaitu :  

Hasil pengujian statistik uji t zdalam 

penggunaan variasi elektroda zNSN-308, 

Rb-26 dan Lb-52U sebagai berikut.  

Hasil zperhitungan tertinggi terjdi zpada 

variasi elektroda LB-52U dengan zRB-26 

menghasilkan perbedaan zelektroda yaitu  -

0,000399 > -2,353 artinya terdapat 

perbedaan jenis elektroda RB-26 dan LB-

52U terhadap kekuatan tarik pada hasil 

pengelasan zbaja ST50.  Dimana hasil 

pemakaian zelektroda jenis RB-26 dengan 

rata-rata kandungan ferit 60,648% perlit 

39,352%, dan pada elektroda jenis LB-52U 

menghasilkanm kekuatan tarik 486, 133 

KN dengan rata-rata mhasil ferit 54,62% 

perlit 45,41%. Dan hasil perhitungan 

terendah pengujian statistik uji t terjadi 

pada variasi elektroda zNSN-308 dan RB-

26 menghasilkanN perbedaan zelektroda 

yaitu     -0,708 > -2,353 dimana rata-rata 

hasil ferit 46,968% dan perlit 53,032%, 

pada elektroda jenis RB-26  menghasilkan 

kekuatan tarik  472,267 KN. dengan rata-

rata hasil ferit 60,648 % dan perlit 

39,352%. 

Sambungan las NSN-308 mengalami  

etidak cocokan unsur kimia yang zdi 

padukan dengan baja ST50 dan 

menyebabkan nilai kekuatan tariknya 

kurang  maksimal 

Kandungan ferit tertinggi ada pada 

elektroda RB-26  dengan jumlah 60,648% 

di karenakan  kandungan Silikon nya lebih 

banyak, ferit terendah ada  pada zelektroda 

NSN-308 dengan jumlah 46,968%. 

kandungan perlit tertinggi ada pada 

elektroda NSN-308 dengan jumlah 

53,032%, perlit teredah ada pada elektroda 

RB-26 dengan jumlah 39,352%. 

Berubahnyaz struktur mikro zselama proses 

pengelasan zmenyebabkan perubahan znilai 

kekuatan tarik zdengan komposisi elektroda 

yang zberbeda maka mempengaruhi jumlah 

perlit dan ferrit yang ada.  
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