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Abstrak 

Los lmsur lismk dcngnn elektrodtt terbtmglms merufXIkan salult proses pengelnsun yang snngru banyttk tlipnkai tli indtt~trf. 
dengan problcmotika yang sangot beranekoragam. Umuk mengltasilkan kttalitas penge/asan yang blllk parameter proses 
pengelasan hams disesuaikan dengan siwasi dan kondlsl proses. Banyak fnktor yang hams diperltaukan an/ora lailt ptmns 
efoktif yang dlha.rillcan. pant:aran btmgn api dan penetrtui serta kondisi material. Kuolitos penge/asnn akan mempengamlu 
tlngkatan kekuatan Jwsil Sllmbtmganl/asan. Pe:netnpan pnrometerkoriable pengelasan tersehllf masih banyak yang belum 
diketalmt, tenttama }ilea dikaitan dengan kondisi proses. peralatan dan llnglwngo11 berbeda. Umulc mengltasflkan kekt10tan 
snmbtmgan Ins yang tinggi padu ptmgelc1.mn SA/A W patio mmerial St 41teha11 111111 dengan menggunnknn mesin los SMA If' 
NS 350. electrode RB-£60 13 muka penclitinn ;,; melakukan optimasi pummeter tlengon metodc res pone swfuce. Dnri It as !I 
percobaan tliketaltul !iemakin besar oms pengelastm yang tllgrmakan akmr menlngkatkotl kekuatan tarik sedangkan 
meningkmnyn kecepa1011 pengelason akan menghasilkmr pemtnman kekttatan tarill. Hasil optimasi didapatkan tftik stasioner 
(Xo) ants • 90 A don kecepatan penge/asan = 0.11 mmls. Dari titik stasioner tersebut didapatknn kekuatan tarik sebesnr 
756.43 MPa. 

Kata k u11cl: las SMA IV. ants, kecepatrm pe11gelnsa11. St 41 dan kekuatan lnsnn 

l. PENDAHULUAN 
Berkembangnya teknologi pada akhir-akltir ini 

membawa banyak perubahan pada dunia industri. 
RaJ ini karena tuntutan pasar yang menginginkan 
produk dengan kualitas terbaik. 

Proses manufaktur khususnya pengelasan, 
paling banyak dan hampir sebagian besar 
dipergunakao di lndustri Manufatur dalam 
membuat sebuah produk. Proses ini biasanya 
dilakukan pada tahnp akhir pembuatan produk yaitu 
saat assembling produk. Problematika proses 
pengelasan sangat beranekaragam kerana banyak 
faktor yang mempengaruhi, seperti kondisi proses 
(penetapan variable/parameter proses), material 
proses, fasilitas yang d ipergunakan, kemampuan 
operntor dan fakto r lingkungan. 

Untuk proses pengelasan dengan las busur 
listrik dengan electrode terbungk:us penetapan 
variable proses akan menghasil kan kondisi 
penetrasi. panas efektif dan lrualitas lkatan atom, 
yang aklumya akan mempengaruhi kualitas 
pengelasan. 

Untuk mendapalkan penetrasi yang efcktif 
dengan basil lasan kuaHtas bagus (kekuatan lasan) 
membutuhkan optimasi variabel /parameter proses. 

Beberapa variable proses yang dapat 
mempengaruhl kondisi dan lrualiaiS lasan 
(kekuatan lasan) dengan proses pengelasan SMA W 
anlara lain: 
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a. Tegangan pangelasan 
b. Besar arus las 
c. Kecepatan pengelasan 
d. Polnritas listrik 
e. Jenis material uj i 
f. Jenis elektroda 
Dari kctujub parameter tersebut dari hasil 

literatur srudi yang paling memberi dampak 
terhadap hasil pengelas.an adalah arus listrik dan 
kecepatnn pengelasan (4],[5]. 

Tujuan dari penelit.ian ini untuk menentukan 
pengaruh dan model matemotis sena optimasi 
parameter proses: arus peogelnsan dan keccpatan 
pengelasan terbadap kekuatan tarik dari hasil 
sambungan las 

Agar penelitian yang dilakukan terfolrus. maka 
ditetapkan batasan masaJah sebagai bcrikut: 
• Mesin yang digunakan SMA W NS 350. 
• Pemesioon dilakukan pada material yang 

berbentuk plat 200x60 mm. 
• Temperatur pemotongan dianggap konstan. 
• Material yang d igunakan St42. 
• Elektroda : RB26-E60 13 dja 2,6 mm 
• Parameter proses yang divariasikan adaJnh arus 

peogelasan dan kecepatan pengelasao. 
• Variabel respon adaJab kekuatan tarik. 
• Kekuatan las dengan pengujian tarik. 
• Pengolnhan data penguj ian dengan software 
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