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ABSTRAK

Salah satu permasalahan yang terjadi di PT.Timah Thk yaitu pada bidang
pengelasan komponen kapal keruk seperti pada kuku cutter. Pada saat melakukan
pengelasan pada kuku cutter yang disambungkan ke daun cutter terjadinya
permasalahan pada sambungan pengelasan yang mengakibatkan kurangnya
kekuatan dan ketangguhan dari hasil lasan.

Penelitian ini menggunakan 3 (tiga) jenis elektroda dan 3 (tiga) perlakuan
panas pada proses pengelasan yaitu Pre Heating (perlakuan panas pra
pengelasan), Post Weld Heat Treatment ( perlakuan panas pasca
pengelasan),kombinasi keduannya. Penelitian ini bertujuan untuk kekuatan dan
ketangguhan hasil dari pengaruh yang terjadi pada material kuku cutter setelah
melalui ketiga proses perlakuan panas tersebut.

Dari hasil pengelasan dengan menggunakan tiga jenis elektroda dan tiga
jenis perlakuan panas pada proses pengelasan, maka benda yang telah dilas
tersebut akan diuji untuk melihat tingkat kekerasan, ketangguhan dan inti mikro
struktur dari hasil pengelasan tersebut.

Dari hasil pengujian didapatkan bahwa hasil kekuatan dan ketangguhan
inti las tertinggi diantara ke-tiga variasi elektroda yaitu ketangguhan tertinggi
terdapat pada elektroda Citomangan dengan proses Pre Heating yaitu sebesar 1,74
Joule/mm? dan dengan nilai tenaga patahnya sebesar 174,37 Joule. Nilai
kekerasan inti las tertinggi diantara ke-tiga arus pengelasan terdapat pada
elektroda Citomangan dengan proses Pre Heating juga yaitu sebesar 79,1 HRC
namun lebih tinggi jika dibandingkan dengan nilai kekerasan material dasar yaitu
sebesar 78,5 HRC. Struktur mikro pada elektroda Citomangan lebih kuat apabila
dibandingkan dengan struktur mikro variasi hasil pengelasan lainnya dan material
dasar, dikarenakan adanya unsur mangan (Mn) dan butiran perlit yang
memperkuat unsur tersebut, sehingga kekuatan dan ketangguhan pun lebih tinggi.

Kata kunci : Kuku Cutter, Proses pengelasan, Pre Heating, Elektroda,
Citomangan
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ABSTRACT

One of the problems that occur in PT.Timah Tbk is in the field of welding
components such dredger on the cutter of nail. At the time of welding on a cutter
of nail attached to the cutter leaves the connection problems that result in a lack of
strength welding and weld strenght of the results.

This study uses several types of electrodes and several welding processes ,
the electrode used is the electrode E7018, E307, and Citomangan with the Pre
Heating, PWHT, Pre Heating and PWHT.

This study was aimed to strength and hardness results from the influence
of the material that occurs in the cutter of nail after preheating, PWHT ,
preheating and PWHT. Of some welding by using multiple electrodes and
multiple welding processes, the objects that have been welded will be tested to see
the level of hardness, toughness and micro-structure of the core of the welding
results.

Of some of the testing process that results core weld strength and
toughness is the highest among all three variations of electrodes and electrode
welding process contained in Citomangan with Pre Heating process is equal to the
value of 1,74 Joule/mm2 and fracture energy of 174,37 Joule. Weld core hardness
value is the highest among all three welding current electrode contained on
Citomangan with Pre Heating process also in the amount of 79.1 HRC but higher
when compared to the base material hardness value that is equal to 78.5 HRC.
Microstructure on the electrode Citomangan stronger when compared with the
microstructure variations other welds and base material, due to the element
manganese (Mn) and perlite granules that reinforce the element, so that the
strength and toughness even higher.

Keywords : Nail Cutter , welding process , Pre Heating , Electrodes , Citomangan
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