PERBATKAIN FROSES PENGELASAN SEBAGAI UPAYAUNTUK
MENINGEATKAN KEKUATAN DAN KEEKERASAN HASIL
SAMBUNGAN LAS PADA EENGEKEL KONSTRUKSI DAN

OTOMOTIF DI KECAMATAN LOWOKWARU KOTA MATLANG
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Peranan Usaha Kecil dan Menengah (TEL) dalam mesunjang pembangunan daerah
sangat besar Untuk ity pemberdayaan TEM, termasuk para pemilik bengkel hanislah
termas dilalakan dengan cara pembinaan | penerapan teknologl baik teknologl proses
maupun desain konstruksi, sehingza dapat meningkatkan kuantitas, kualitas dan daya
Salt1 A,

TeknologiProses Pengelasanyang digungkan oleh para ahlilas pada bengkel konstruksi
selama i magih konvensional, yang diperoleh secara tunn-temunin, demikian pula
desainkonstruksinyatya belum berotientas pada kebutuhan masyarakat lnas, schingga
kualitas sambungan dan bentuk konstraksi yang dibasilkan korang memberican jamitan
kelmatan dan kekerasan permukaan konstralsi sambunga,

Pemilibian tempat kegiatan di Benglkel Mobila di Puro dan BengkelLas Dalho terletak di
Diesa Tlogomas dan Desa Tlogo Indah Kecamatan Lowolorans Fota Malang, karena
dilih at dari posisi kedua bengkel tersebut [menemp ati tempat yang strategis untuk
penigembangan usaha ditmasa yang akah datang. Hal inilah yang mendorong
dadakanirya kegiatan pengabdian untuk pengembangan kedua bengkel tersebut agar
tetyadi lebih maju dan mapan dalam pengembatgan jasa perbenglkelan.

Keberhasilan penerapan [PTEE vang dilabkan adalah adansa peninglkatan kemampian
tukang las dalam hal : 1. Penerapan prosedur pengelasan dengan baik ywaitu: melipati
langkah persiapan dengan pembersihan permukaan vang akan dilas, penyusunan
kampuh las detigan baik serta menggunatian) alat pengamanan standar 8. Pelaksanaan
pengelasan sudah ada penungkatan dalam mesmilib elektrode, ams dan media pendingin
yang cocok untukjenis pengelasan tettentu. NPascapengelasan diadakan pembersihan
permukaats dan juga paniting.

Peninglatan kekerasan hasil penerapan |IPTEK dengan sebeluminya adalah sebesar
2,3% . Jedangkan untuk keluatan tark mepingkat sebesar 565 %. Dilihat dan sisi
penatmbahan alat ligang Figture dapat meringkathan ketelitian dan pergeseran konstniksi
sehesar 3-5 cm.

[ Staf Pengajar Fak. Teknik TTRIM
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A, ANALISA SITUASI

Jumlah Bengkel Konstraksi dan Otomotif
rang merupakan Usaha Eecidl Menengah
(OELD di Kota  DMalang mengalami
petkembangan yang pesat, pada tabun 1999
sejumlah 13.125 UKL menjadi 15000 UKL
pada tabn 2001, Hal itd memberikan dampald
pada peningkatan penyerapan tenaga ketja
datitabian 1992 sejumlah 66 3528 orangtenags
ketja menjadi 120421 orang pada takoan 2001
atan meningkat 171%.

Usahapengembangan danpemberdayaan
TEI dalam ranghka meringskatkan daya saing
produkinyabatyak mengalami kendala karens)
beberapa faktor antara lain keterbatasan
pemodalan terbatasriya sumber dayamarnisia
rang berdnalitas, rangnya pemahaman dan
kemampuan dalam sains dan teknolog,
kurangiya kemampuan manajemmen tenatama
manaemen produksi dan pemasaran uga
ketethatasan akses kepada sumber teknologl
dan akses pasar. Untuk itu usaha-usaha
petingkatan dan pemberdayaan TR
selayakrya didasatkan pada tujuan untuk
mengatasi faktor-faktor yang selama ing
mergadi kendala dalam pengembangan dan
pemberdayaan UKM antara lain melalud
kegiatan peningkatan kemampuan 3D
dizettal peningkatan dan penguatan teknologl
serta tanajetien,

Peranan Usaha Kecil dan Menengah
(OELD dalam menunjang pembangunan
daerah adalah sangat besar. Untuk ity
petmberdayaan TEM termasuk para pemdlik
bengkel hanaslah terus dilakukan yaity
denigan cara penerapan teknologi, bak
teknologl proses maupun desain konstnaksy
sehingza dapat meningkatkan kuantitas,
kualitas dan daya saingnya.

Teknologi Proses Pengelasan yang
dizunakan oleh para ahli las pada bengkel
konstruksi selamainimasth konvensional dan
secara turun termonan, demibian pla desairy
konstruksinyanya belum berorientasi pada
kebutuhan masyarakat luas, sehinga kualitas
sambungan dan bentuk konstrusi yang
dihasilkan tidak margu memberikan jaminan
kekuatan dan  kekerasan pemmukaan
konstruksi sambungan.

Ketidakmampuan menghasikan suatu
sambungankonstiuksi ditarenakan antaralain
kekuatan sambungan yang dihasilkan rendaty
pada umumiya tingkat kekerasan sebuaky
kontraksi tidak diperhitungkan sehinggs
masyarakatpenggunajasa pengelasan hanya
tetieritha hasil yang larang memuaskan,

Oleb karena itu, haras dilabskan upaya
peningkatan kualitas dari pengelasan
tersebut, misalnya dengan melakukan
pethaikan proses pengelasan yang lebih
berorientasi kepada kebutuhan masyarabat
dan meninglkatkan hasfl produksi pengelasan,
misalnya pagar rumab, pembatas jalan,
konstruksi otomotif dan lain-lain.

B.IDENTIFIKASI DAN PERU-
MUSAN MASALAH

Ketidaksesuaian sambungan las dengan
bahan dagar antaralan sambungan kalahkaat
dengan logam induk, kekerasan perrukasty
lazat kalah dengan logam indul, mengalami
korosi akibat proses finishing yang diduga
tidak sesual yaitu dengan menggunakan media
pendinginan yang salah,

Berdasarkan uraian di atas, maka dapat
disusun numusan masalah sebaga berikaat:

1. Bagaimana melakukan pethaikan proses
pengelasan pada  penyambungan

M Siielr . dhwsd Meirn  Berbaikian Proees Benoelasan

komponen konstrasilogam pada benglkel
konstruksidan otomotif melahi penerapan
teknologi pengelasan.

4. Bagaimana meningkatkan kekuatan dan
kelerasan permukasn logam sambungan.

3. Bagaimana memilih loaat arus dan media
pendingin yang cocok sehingga
meninghkatan kelnatan dan kekerasan
petmukaan logam sambungan,

4. Bagaimana mengembangkan profil lasan
vang lebih berotientasi pada kebutuhan
masyarakat.

C. TUJUAN PENERAPAN IPTEK

Kegiatan penerapan [PTER ini sebagal
penigabdian kepada masyarakat vang
bertujuan agar para tukang dan pemilik
bengkel pengelasan mampuy

1. Melalukan petbaikan proses pengelasan)
logam, baik pengelasan komponen
kendaraan konstulsi bangunan, peralatan
rumah tanggs dan lainnya melabyd
penerapan teknologi proses
petyantbungan logath,

4. Memperoleh hasil pengelasan yang
memiliki  kekuatan dan kekerasan
petmukaan yang lebih baik,

3. Mempetbaharny dan membuat desain
konstraksi yang lebih berotentasi pada

kebutuhan masyarakat.
D. MANFAAT PENERAPAN
IPTEK

Ditinjau dati segi [PTEE, dengankegiatan
ini diharapkan para pemilik bengkel
pengelasan mampu melakukan perbaikan
proses, mendapatkan hasil pengelasan yang
lebih tahan tethadap pembebanan tark; geset,
tekan mavpun goresan atau beban gesek dan
tnett dapatkan hasi pengelasan yang lebih

berotientas kepadapasar produkkonstraks,

Ditinjau dari segi ekonomi, dengan
diperolebtrya proses pengelasan yang benat,
maka tidak ditermui lagi penggunaan jenis
elektrode yang salah, penentuan kaat anas
yang cocok dan media pendingin disesuikan
denigan jenis konstrasivang dilas, sehingga
Hdak banyak mengeluarkan biaya yang sia-
Bia.

E. TINJAUAN PUSTAKA

Saatini baryak cara-cara penghasifkasian
yang digunakan dalam bidang las. Becara
konvensional cara-cata pengklasifika sian
bersebut dapat di bagl dalam dua golongan,
rraity Kasifikasi berdasarkan cara ketja dan
Klasifikasiberdasakan energl vang digunakan
ltnan 3)

a. Las Elektroda Terbungkus

Prozes pemdndahan logam elelkdroda terjadi
pada saat wung elektroda mencair dan
membentul butir-butityang terbawa oleh s
busur listeik ywang terjadi. Bila digunakan amis
listrik: rang besar makea butiranlo gam cait yang)
tethawa menjadi halus seperti terlihat pada
bt 1(4), sebalibriya bila anssnira kecil maka
butirantrya metjadi besar seperti tangpak dalam
Tt 10k).

Grambar 1. Pemindahan logam cair

PN
.ffﬂ' AN
(a}  Arus tinggj M) Ares rendah

Bumber © Toshie Okumura, "Teknology
Fengelasan Logam" hal 9
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Secara umn dapat dikatakan bahwa
logam mempunya sifat mamp las tinggi bila
pemindahan terjadi dengan butitan yang
halus, sedangkan pola pemindahan caran
dipengatuhi oleh besar keciltrra aris, jugal
oleh komposisi dan bahan fluks vang
digunakan. Selama proses pengelasan bahat
fuks vang digunakan untuk membunglos
elektrodamencair dan membentuk terak yang
kemmadianmenubupilo gam cair yangterdammpl
di tempat sambungan dan bekerja sebagal
penghalang oksidasi. Dalam beberapa fluks
bahannyatidak dapat terbakar tetapibenabakl
menjadigas yangjugamenjadi pelincdung dati
logam cair terhadap oksidasi  dan
mematitapkan busur (Clouamara 9).

Bahan fluks

Di dalam las elektoda terbunglus fluks
Methe gangp eratan penting karena fuks dapat
hettindak sebagai

1. Pemantap busur dan kelancaran
pemindahan butit-baatir cairan logam.

g, Bumber terak atan gas pelindung logam
cair tethadap udara di sekitarnya.

3. Pengatur penggunaan.

4. Sumber unsut-unsur paduan.

Busur listrik dan Mesin Las.

Dalamlas elektoda, busurnya ditimbulkan
dengat menggunakat listrik atis bolak balik
CACY atan listrik aras searah (ditrect current)
atan lstrk DC. Tetapi karena pertimbangan
hatga mudahnya penggunaan dan
sederhananya perawatan, maka lstrik AC
lehit banyral dipergunalan |

b. Struktur Mikro dan Sifat-Sifat
Mekanik pada Lasan

Pada umumnya struktur micro dari baja
tergantung dati kecepatan pendinginannyal
dari subm daerah austenit sampai ke subng

kamar Denganpenibahan stk ind, dengar
sendirmya sifat-sifat melkands wang damiliks prga
bembah. Hubungan antara kecepatan
pendinginan dan struktur micro vang
terbentuk biasannya digambarkan dalam
thagram yvang bethbungan dengan wakiu,
suhu dan transformasi (Continuous Cooling
Transformstion) atau CCT. Dard gambar 2.
dapat dilihat balwea kecepatan pendinginat
naikyrang berart walt pendinginan dari subng
austerdt turan, struldur aldir vang terjadi
berubah dati campuaran ferrit-pearlit-bairit-
martensit menjadi ferit-baimt-martensit,
kermdian bainit-martensit dan akhirnya pada
kecepatan vangtingg sekali stnakdur aklornyra
adalah martensit. Kelmatan baja ferit-perlit]
batas haluhrya sangat tergantung pada ulaaran)
butit fertit. Hubungan ind oleh Hall-Petch
dinunuskan dalam persamaan:

Gambar 2. Diagram Pendinginan Fontitne
atau diagram CCT
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Sumber : Toshie Okumura, "Teknologi
Fenigelasatn Logam" hal 44

Di samping berhubungan dengan
kekuatan, ternyata hesar butir juga
mempengarihi energi patah dan perambatan)

betak Penelitian-penelitian sehehimiora

Mr S | dhmaT Mars, | Berbeilan Proees Bencelasan

menunjukkan bahera makin hahus butie-boatiy
ktistal makin rendah suhu transisi ulet-
getasnya Karena itu memperhalus butiy
adalah sangat tepat dalam usahamemperbaik
keluiatan dan ketanggauhan (Thvan 45

c. Siklus Termal Daerah Lasan

Diareah lagan terditi dari 3 bagian yaity
logatn lasan, daerah pengaruh panas HAZ
HeatAffected Zone) sepertipada gambar2.4.
Logam lasan adalah bagian logam yang pada
waktiu pengelazan mencair dan kemudian
memb ek, Daerah penganih panas ata daerak
HAZ adalah logam dasar wang bersebelahan
dengan logam las wang selama proses
pengelasan mengalamd siklus termal
pemanasan dan pendinginan cepat. Logam
irndulk tak terpenganihi adalah bagian logam
dasar dimana panas dan sulm pengelasan)
Hdak menyebabkan terjadinya petubahan-
perubahan straktur dan sifat.

d. Pembekuan dan Stouktur Logam
Las

Cacat terbentuk dalam logam las,
pemisahan ataw segresi lubang halus dan
retak. Banwaknwya cacat wang terjadi
tergantung dari pada kecepatan pembeluan.

Grambar 3. Perubahan 3traktur Micro

'l il Allntranls fransformation wiven heatod J

Bumber | Messler, "Principle of Welding"
hal520

Pada gambar 3. ditunjukkan secara
skematik proses pertumbuban dar kristal-
kristallogam las wang berbentul pilar, Titikind
tumbuhmernjadi garislebur dengan arah yang
sama dengan gerakan sumber panas. Pada
garis lebur sebagian dan logam dasar tunt]
mencair dan selama proses pembelkuan lo gam
las tumbuh pada butis-butir logam induk
detigan st kristal vang sama (Tiesler 5200

F. HASIL DAN PEMBAHASAN

Bengkel mobil & di Puro dan Bengkel Las
Dalho tetletak Di Desa Tlogomas dan Desal
Togom Indah Kecamatan Lowolkwrans Fota
halang Dilihat dati posisi kedua benglel
tersebut menunjukkan tempat yang strategis
prituk pengembangan usaha ditmasa yang
akan datang Hal inilah yang mendorong
diadakannya kegiatan pengabdian untuld
pengembangan kedua bengkel tersebut agar
merjadi lebih maju dan mapan dalam
pengembangan jasa perbengkelan. Harapan)
lebih jauhlag bisa menjadi perasahaan yang
menghasilkan produk konstruksi yang
dibutuhkan masyarakat huas.

Dilihat dari sisi pengelolaannya ke dua
bengkel tersebut sangat sederhana dan
konrvensional, belum tersentuh teonteknolo gl
dan menajemen yang bak sehingza hisal
dikategorikan usaha kecil dan menengahl
(TELD), yatg semestitiya mendapat perhatiat
dari pemerintab, dikarenakan mampu
menattpung tenagaketja dengan ketrampilaty
rang rendah, misalnya bengkel A di Pura
metnilili katyawan sekitar 15 orang dan
bengkelLas Dalbo memilitd karawan 10 orang,

Dilibvat dari sisi kemampuan yang dimilikd
karyawrary, terstama dibidang pengelasan dari
kedua bengkel tersebut rata-rata masih
konvensional, waitu  helum  hanyak
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mengetahun tentang teor dasar pengelasan
ratngbenatdan bagus, biasaturya kamatrpuan
rratg ditnilild karena mengilasti secara alamiah
raity bekerja mulai dari serabutan samp ai
memiliki kemampuian mengelas sendir. Dari
sisi pendidikan tukang las wmuamnya masih
B0 dan 3MF, dari situ terlihat hatvera tukang
las ang dimiliki bengkel kurang memabiami
proses pengelasan yvang baik dan benar baik
untuk meningkatkan kekerasan, kekatan dan
hagaitmanamembuat permukaan yvangbailk dan
halus yang mampu mengurangi laju korosi
belum terpenuhi dengan baik apalagi sampai
mendekati standart AT (American Welding
Atandart ).

Pertama kali sebelum penerapan [PTEK]
dilakukarn, maka diadakan pendataan dan
survey ke lapangan untuk mengetabn kondisi
bengkel danmasalah-magalah yang dihadapd
atan vang bisa dikembangkan tenatama yang
hethubungan dengan proses pengelasan, bail
persigpan, pelaksanaan dan perlakoyan setelah
pengelasan. Pemlik bengkel sangat
mendukung kegiatan pengabdian i dan
selalu menyediakan waktu untulk setiap kali
diadakan wawancara. Hal ini memuadahkar
untak menunuskan magalah-masalah yang adal
di bengkel tersebut.

Eegiatan ind dimmulai bulan Jund dengat)
pengumpilandata-data vang dipedukan, dari
data ity dibuat spesimen benda wji
dilaboratotium Proses Produksi dan di wi di
laboratoriven  Mletalurgi  Universitas
MIuhammadiyah Malang, Dan hasil penguajian
berlihat babwera dengan persbahan kaat anas
ratg lebib tinggi pada tegangan yahg samal
didapatkan hasil peningkatan kekuatan,
kekerasan dan laju aliran elekiroda juga
meningkat. Darl sisi penggunaan media
petuditgin yvang dibiat dari oli, minyak tanakb,

pdara, air dan air garam menghasilkan
kekerasan permulkaan ywang meninglat. Dari
situ disusunlah materi penyuluhan hasil
peningkatat mutu pengelasan.

Langkah-langkah pengelasan yang
dilaksanandenganProsedur pengelasanyang
benat diantaranya adalah jadwal pembuatan,
proges pembuatary, alat-alat vang diperlukan,
bahan-bahan wang dipakai, urutan
pelaksanaan pengelasan,  persiapan
penngelasan, perlakuan setelah pengelasan
dan pengaturan pekerjaan.

FProses pengelasan disesuaikan dengan
bahaty, yaitu tebal tipistiya plat, penentuan
uutan pengelasan, type pengelasan yang
digunakan, pembiiatan kampuh vang cocok,
pembersihan kampuh, jenis elektroda vang
dipakai termasuk diameternya disesuaikan
dengan kampuly, pemanasan awal untuk plat
tebal alat bantu Jig and Figture, media
pendingin yang cocok dan perlaloian setelah
penigzelasan.

Dralam memilih proses pengelasan dititik
beratkan pada proses yang paling sesuai
untuk tiap-tiap sambunganlas yang adapada
konstraksi. Dalam hal ini tentu dasarnya
adalah efisiensi yang tinggi biaya yang
murah, penghematan tenaga dan
penghematan energi sehemat mungkin,

Dan sisi desain konstruksi untuk
membuat profil vang dapat menmngkatkan
ketelitian dibuatlah Jig and Fighare sebagaid
profil landasan untuk membuat bentuk
konstraksi yang diinginkan lebih presisi)
misalnya untuk pembuatan Pagar, Tralis dan
Pintu. Hal ini sangat berbahaya ketika
dipasanguliaran bergeser atan miting. Jig ang
Figture dibuat dari besiprofilll dengan ukran
lebardalam 2 cmdantebald mm denganmo del

Mo Sy | Shnsd M, Berbeilean Proees Fencelasan

segl tiga wang memilika panjang 2 meter dan
lebat 1 metet, dan yang lain dibuat luras
detigan patjang 1 meter

-

Gambar 4. lig and Figture

Drann hasil monitoring  terhadap
keberhasilan penerapan Iptek didap athan
peningkatan kemampuan dan pengetahuan
tukang las, misaltya; sudah digunakannyal
prosedur standar pengelasan oleh tukanglas
rang melipuli langkah persiapan dengan
pembersihan permukaan yang akan dilas,
penyusunan kampuh las dengan bailk,
menggunakan alat pengamanan ketika
melakukan pengelasan Langkah pelaksanaan
pengelasan sudah ada peningkatan memdlihy
elektrode, atus dan media pendingin yang
cocokunbukjenis pengelasan terteritn, Setelah
pengelasan diadakan penbersihan permakaan
daty fuga pengecatat,

Penitiglkatan Kekerasan hasil penerapan
[ptek dengan sebehunnya ada peninglkatan
sebesar 2,3 % sedangkan untuk Kelosatan
barik memngkat sebesar 5,65 %, Dilihat dari
sisi penambahan alat Jig and Figture dapat
menin gkatkan ketelitian dari pergeseran
konistruksi sebesar 3-3 o

Respon yang kurang nyata oleh obyek
disebabkan karena kedua bengkel ind hatya
meng andalkan jasa pelanggzan vang belum
past maka tingkat kebethazilan terhadap

penmngkatanpelangan tidak bisa dogloar secara
pasti karenarespon pelanggan terhadaphasil
dati peningkatan kemampuan pengelasan
relatiflama atan taboanan Mamon dar patt san
dilapangan pelanggan dari bengkel Dalbo
meningkat 5 %

DATA HASIL PENINGEKATAN
PENERAPAN IPTEK

Tabel hasil pengujian kekerasan (HRe)
sebelum dan sesudah ada penerapan [ptek

Tabel Keloaatan (Kgfmnd) sebelum ada
petbaikat proses pengelasan

Boms Tlangan Tohl Eate
Bugere | I o m i

100 .t §92F PB4 | 20808 | 693
150 .25 T35 TAeR | 11878 | TN
200 A5 TH1E T33O 11500 | TR

Tabel Kekerasan (HRe) sebelum ada
petbaikan proses pengelasan

Bms Tlangn Total Eat-mb
Bugers | I I m

k2l 9 +H +3 11% +2,647
o 1 +3 te 131 H

105 43 +i il 139 33
1115 +7 43 il 143 +7.647
140 0 3 te 14 5

lin it i 3 142 87
1 31 L] 0 151 0,33
1975 I3 31 2 154 1,33
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Tabel Kekerasan (HEC) Hesudah ada permasalahan wang biasatinya mucal Addison-Wesly Publising Comp any)
petbaikan proses pengelasan dalam pengelasan culup tinggi. Mew Vork, 1989
dlexander WO, "Dasar Mefalurgl Unful
mm :hmn e p. Saran Rekayasawan PT Gramedis Pustaks
- wooe o 13 " 1. Untuk kegiatan selanjutnya adalah Utama, Jakarta, 1991
" v on e . bon hagaimaria mfambuat mesin inverter yarfg Walpole, . E. & Raymond H. M (Tetjemahar
103 P Lis i hemat energi dengan hargs yang lebih RE. Sembiting dan Tetet Sutoma), " T
' tarah. ) ) ) Feluang dan Sfafisfika waful sy
11,5 #8147 L4 +BIT E. Memhuat lig and F1gtgre wang hisa dan Tmuwan" ITE,, Bandung, 1995
14 LT Y 148 +83 digunakan pada arah vertikal dan dapat)
disetel W70, Alexander PhD Ceng FIM " Dasar -
Lin #0000 s L 8007 : "
3. Susunan jaringan  kefa  yang Dasar Mei‘cﬂ.w‘g‘! Uhifuk Rekayasawan
13 oo n 13 i1 meningkatkan efisiensi dan produltifitas PT. Gremedia Pustaka Utama, Jakarta
e L in katyawran dengankualitas hasil vanglebih 1931
baik. manbur, PhD. " Tekwk Pengelasan Logam"
Tabel Eekuatan (FKgfmumd) sesudah ada DAFTAR PUSTAKA Dﬂ-d,at Kuliah, UGM, Yokyakarta, 2002
perbaj_ka_n proses pgngelasm Bubekhi Hug3T, DEIEIDHD It, MT "Eiecmen
Caty Howard B, "Modern Welding Ifesin I' Malang Oktober 2002
A Thagn Isnl  RBanoum Techmology" Prentice Hall, Englewood
Augers | 1 o m Cliffs, Mew Jersey QTH32, USA, 1994,
Ton T
. 1 e mes | mo1s 7w Messler RV, Jr, " Frinciples of Helding" John
T I ' Wilew & Sons, Ine. T34, 1009,
" I R Lancaster IF " Metallurgy of Welding"
Abhington Publishing, Cambridge,
G KESIMPULAN DAN SARAN England, 1999
. Kesimpulan Smith, Dave (date), "Helding Skills and
Doati hasil pemantavan, pelaksanaan Iptek Technologp", by Mc. Graw Hill
i cubosp berhasil, hal ind biza dilibat dari, International Edition, Singapore, 1989,
1. Proses pengelasan sudah menggunakan [Toshie Okumura Prof. Dr. ["Teknologi
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