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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang  

PT Tunas Jaya Sanur perlu melakukan pekerjaan yang maksimal salah 

satunya dalam proses pengelasa plat dan besi beton untuk pembuatan breaket 

sling,  dalam praktek ini akan di lakukan proses pengelasan plat 8 mm dan besi 

beton 12 mm. 

 

  Pengelasan merupakan proses penyambungan antara dua bagian logam atau 

lebih dengan menggunakan energi panas. Karena proses ini maka di daerah sekitar 

las mengalamisiklus termal cepat yang menyebabkan terjadinya perubahan-  

perubahan metalurgi yang rumit, deformasi, dan tegangan-tegangan termal. 

 

  Sebagai teknik penyambungan logam pengelasan pada dasarnya merupakan 

ikatan metalurgi pada sambungan antar logam paduan yang dilaksanakan pada 

keadaan lumer atau cair maka teknik pengelasan mempunyai keistimewaan dan 

keunggulan dibandingkan dengan sistem penyambungan logam yang lain. 

 

 Salah satu jenis las yang sering digunakan adalah pengelasan SMAW (shielded 

metal arc welding). Dalam pengelasan ini, logam induk mengalami pencairan 

akibat pemanasan dari busur listrik yang timbul antara ujung elektroda dan 

permukaan benda kerja. Busur listrik yang ada dibangkitkan dari suatu mesin las. 

Elektroda yang dipakai berupa kawat yang dibungkus oleh pelindung berupa fluks 

dan karena itu elektroda las kadang-kadang disebut kawat las. Elektroda ini selama 

pengelasan akan mengalami pencairan bersama-sama dengan logam induk yang 

menjadi bagian kampuh las. Dengan adanya pencairan ini maka kampuh las akan 

terisi oleh logam cair yang berasal dari elektroda dan logam induk. Untuk 

menghasilkan kualitas sambungan las yang baik. 
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 Salah satu faktor yang harus diperhatikan yaitu kedua bahan yang akan dilas. 

Las ini berguna untuk menampung bahan pengisi agar lebih banyak yang merekat 

pada benda kerja. Dengan demikian kekuatan las akan terjamin. Sebelum memulai 

proses pengelasan terlebih dahulu ditentukan jenis las yang akan dipilih. Hal-hal 

yang harus yang harus diperhatikan bahwa sambungan yang dibuat akan mampu 

menerima beban.  

 Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui pengaruh pengelasan SMAW 

(shielded metal arc welding) pada bentuk plat dan besi beton yang akan di las.  

 

1.2 Rumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang penelitian di atas, maka rumusan masalah dalam 

penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1. Pengertian pengelasan? 

2. Bagaimana cara melakukan pengeboran? 

3. Bagaimana pelekukan besi beton? 

4. Bagaimana proses pengelasan pada saat melakukan sambungan pengelasan 

antara besi beton dengan plat?  

 

1.3 Batasan Masalah 

Agar pembahasan batasan masalah dalam penyelesaian laporan akhir ini lebih 

jelas maka permasalahan yang di bahas di batasi dengan: 

1. Penelitian ini akan memfokuskan pada proses pengelasan. Tujuan utama 

dalam penelitian ini adalah untuk mengetahui tentang proses pengelasan 

plat dan besi beton. 

2. Menggunakan electrode E6030. 
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1.4 Tujuan Praktikum 

 Tujuan dibuatnya Proyek Akhir ini terbagi atas tujuan umum dan tujuan khusus 

yaitu sebagai berikut: 

  

1. 4. 1 Tujuan umum 

1. Memenuhi salah satu syarat akademik dan menyelesaikan pendidikan 

Diploma 2 Teknik Mesin Maknufaktur Jurusan Teknik Mesin Politeknik 

Negeri Bali. 

2. Menerapkan ilmu pengetahuan yang di peroleh selama mengikuti 

pembelajaran di jurusan Teknik Mesin Politeknik Negeri Bali teori 

maupun praktek. 

1. 4. 2 Tujuan khusus 

1. Untuk mengetahui hasil proses pengelasan yang di buat untuk sling 

breaket. 

2.    Untuk mengetahui teknik pengelasan spesifik. 

 

1.5 Manfaat Praktikum 

 Adapun beberapa manfaat dari praktikum ini yaitu: 

1.  Sebagai informasi untuk meningkatkan hasil lengelasan. 

2.  Mengetahui kekuatan tarik sambunagan. 

3.  Mengetahui kekuatan sambungan las. 
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BAB V 

PENUTUP 

5.1 Kesimpulan 

           Pengelasan bracket sling melibatkan beberapa tahapan penting yang bertujuan 

untuk menyambungkan berbagai komponen logam menjadi satu kesatuan yang kuat 

dan kokoh. Proses ini umumnya menggunakan teknik pengelasan busur listrik 

(SMAW) yang melibatkan pencairan logam induk dan elektroda dengan panas dari 

busur listrik. Pola dan posisi dari pengelasan dapat mempengaruhi hasil pengelasan 

pada benda kerja dan cacat atau kegagalan pada benda kerja juga disebabkan oleh 

posisi pengelasan dan gerakan ayunan elektroda yang kurang baik. 

1. Terdapat hubungan antara arus yang digunakan adalah 80 Watt, jenis elektroda 

yang digunakan RB 2,6mm, dan tebal benda kerja 4mm dengan hasil 

pengelasan yang didapat pada praktik ini menghasilkan nilai maksimum dan 

minimum arus melalui perhitungan, kemudian besar arus inilah yang 

mempengaruhi hasil pengelasan pada benda kerja. 

2. Waktu yang di butuhkan untuk mengelas 1 (satu) bahan bracket sling ialah 10 

menit. 

5.2 Saran 

      Sebelum melakukan proses pengelasan sebaiknya di bersihkan dahulu daerah 

yang akan di lakukan pengelasan agar bebas dari minyak ,debu, air, dan sebagainya. 

Untuk mendapatkan hasil yang optimal dalam proses pengelasan SMAW dengan 

elektroda E 6013 pada material preses pengelasan grill. Dan atur Ampere sesuai 

ketebalan benda kerja yang akan di las.   

     Dalam proses pelaksanaan praktik mahasiswa agar selalu memperhatikan K3, 

penggunaan peralatan yang sesuai, dan prosedur pelaksanaan. 
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