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ABSTRAK

Pengelasan adalah salah satu cara ataupun metode penyambungan
material yang digunakan pada konstruksi baja dan konstruksi mesin dimana pada
proses ini terjadi penyambungan antara dua material logam dengan cara
melelehkan besi tertentu dan menempelkan nya pada kedua material tersebut.
Pengelasan memiliki beberapa metode yang berbeda adapun SMAW, GTAW,
GMAW, dan masih banyak lagi. salah satu metode pengelasan yang digunakan
dalam dunia industri adalah SMAW (Sheilded Metal Arc Welding). Pada proses
metode pengelasan SMAW ini menggunakan variasi pola gerakan elektroda
lurus, zig-zag dan spiral. Dalam dunia Industri banyak jenis dan macam baja
karbon rendah yang dapat digunakan untuk bahan dasar suatu produk atau
komponen dan salah satunya material Baja SPCC (Steel Plate Carbon Could).
Tujuan dari penelitian ini adalah untuk mengetahui bagaimana Pengaruh Variasi
Teknik Pengelasan SMAW Terhadap Nilai Uji Tarik Pada Material Baja SPCC.
Uji Tarik adalah salah satu pengujian yang dilakukan pada material untuk
mengetahui karakteristik dan sifat mekanik material terutama kekuatan, dan
ketahanan terhadap beban Tarik. Pengujian tidak merusak adalah uji terhadap
suatu inspeksi terhadap material untuk mengetahui adanya cacat atau retak.
Pengujian merusak adalah untuk mengetahui nilai kekuatan tarik suatu material.
Kekuatan tarik suatu material dapat diketahui apabila garis gaya berhimpit
dengan garis sumbu bahan sehingga pembebanan terjadi beban tarik lurus.

Kata Kunci : SMAW, Uji Tarik, SPCC
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ABSTRACT

Welding is one of the ways or methods of joining materials used in steel
construction and machine construction where in this process there is a
connection between two metal materials by melting certain iron and attaching it
to both materials. Welding has several different methods including SMAW,
GTAW, GMAW, and many more. One of the welding methods used in the
industrial world is SMAW (Shielded Metal Arc Welding). In this SMAW welding
method process, variations in straight, zigzag and spiral electrode movement
patterns are used. In the industrial world, there are many types and kinds of low
carbon steel that can be used as the basic material for a product or component
and one of them is SPCC Steel (Steel Plate Carbon Can) material. The purpose
of this study is to determine how the Effect of SMAW Welding Technique
Variations on Tensile Test Values on SPCC Steel Materials. Tensile testing is
one of the tests carried out on materials to determine the characteristics and
mechanical properties of materials, especially strength and resistance to tensile
loads. Non-destructive testing is a test of an inspection of a material to
determine the presence of defects or cracks. Destructive testing is to determine
the tensile strength value of a material. The tensile strength of a material can be
determined if the line of force coincides with the axis of the material so that the
loading occurs in a straight tensile load.
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