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RINGKASAN

Dony Irawan, Program Studi Teknik Mesin, Fakultas Teknik, Universitas
Lambung Mangkurat, Juni 2023. Pengaruh PWHT (Post Weld Heat Treatment)
Pada Pengelasan SMAW Terhadap Kekerasan Dan Kekuatan Tekan Baja ST 37;
Dosen pembimbing: Herry Irwansyah S.T., M.Eng, Komite, Ketua: Dr. Mastiadi
Tamjidillah, S.T., M.T., Anggota 1: Dr. Abdul Ghofur, S.T., M.T., Anggota 2: M.
Nizar Ramadhan, S.T., M.T.

Dunia industri manufaktur tidak terlepas dari beberapa konsentrasi
keilmuan salah satunya adalah bidang pengelasan, cara pengelasan yang paling
banyak digunakan pada waktu ini adalah pengelasan Shielded Metal Arc Welding
(SMAW). Pada proses pengelasan dapat timbul masalah berupa tegangan sisa
setelah pengelasan yang tidak disadari. Tegangan sisa yang berlebih akan
menimbulkan perubahan bentuk permanen, bahkan dapat mengalami keretakan
pada hasil pengelasan. Tegangan sisa dapat terjadi sebagai akibat pengelasan
dilakukan tanpa melalui perlakuan panas terlebih dahulu. Tujuan dari penelitian ini
adalah melakukan pengelasan Shielded Metal Arc Welding (SMAW) pada baja ST
37 dengan perlakuan panas yaitu Post Welding Heat Treatment (PWHT) dengan
variasi tanpa perlakuan, 550°C, 600°C, dan 650°C kemudian melakukan dan
menganalisis hasil uji kekerasan dan uji tekan. Pada uji kekerasan diperoleh hasil
nilai tertinggi pada spesimen tanpa perlakuan PWHT (Post Weld Heat Treatment)
di daerah weld metal sebesar 709,43 HVN. Sedangkan nilai terendah didapatkan
pada spesimen dengan perlakuan PWHT (Post Weld Heat Treatment) di daerah
base metal sebesar 236,45 HVN. Pada uji tekan diperoleh hasil nilai tertinggi pada
spesimen tanpa perlakuan PWHT (Post Weld Heat Treatment) sebesar 838,46 MPa.
Sedangkan nilai terendah didapatkan pada spesimen dengan perlakuan PWHT (Post
Weld Heat Treatment) 550°C sebesar 755,60 MPa.

Kata kunci: Pengelasan, SMAW, PWHT, Uji Kekerasan, Uji Tekan.



SUMMARY

Dony lIrawan, Mechanical Engineering Study Program, Faculty of
Engineering, Lambung Mangkurat University, June 2023. The Effect of PWHT
(Post Weld Heat Treatment) on SMAW on the Hardness and Compressive Strength
of ST 37 Steel; Supervisor: Herry Irwansyah S.T., M.Eng, Committee, Chairman:
Dr. Mastiadi Tamjidillah, S.T., M.T., Member 1: Dr. Abdul Ghofur, S.T., M.T.,
Member 2: M. Nizar Ramadhan, S.T., M.T.

The world of the manufacturing industry is inseparable from several
scientific concentrations, one of them is welding, the most widely used welding
method at this time is Shielded Metal Arc Welding (SMAW). In the welding process,
problems can arise in the form of residual stresses after welding that are not
realized. Excessive residual stress will cause a permanent deformation, and can
even cause cracks in the welding results. Residual stresses can occur as a result of
welding being carried out without prior heat treatment. The purpose of this study
was to perform Shielded Metal Arc Welding (SMAW) welding on ST 37 steel with
heat treatment, namely Post Welding Heat Treatment (PWHT) with variations
without treatment, 550°C, 600°C, and 650°C then perform and analyze results of
hardness test and bending test. In the hardness test, the highest value was obtained
for specimens without PWHT (Post Weld Heat Treatment) treatment in the weld
metal area of 709.43 HVN. While the lowest value was obtained in specimens
treated with PWHT (Post Weld Heat Treatment) in the base metal area of 236.45
HVN. In the bending test, the highest value was obtained on the specimen without
PWHT (Post Weld Heat Treatment) treatment of 838.46 MPa. While the lowest
value was obtained in specimens treated with 550°C PWHT (Post Weld Heat
Treatment) of 755.60 MPa.

Keywords: Welding, SMAW, PWHT, Hardness Test, Bending Test.
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Logam Las (Weld Metal)

HAZ (Heat Affected Zone)

Logam Induk (Base Metal)

DAFTAR ISTILAH

daerah dimana terjadi pencairan logam dan dengan
cepat kemudian membeku

daerah yang dipengaruhi panas dan juga logam dasar
yang bersebelahan dengan logam las selama proses
pengelasan mengalami siklus termal pemanasan dan
pendinginan cepat, sehingga terjadi perubahan
struktur akibat pemanasan.

logam dasar dimana panas dan suhu pengelasan tidak

menyebabkan terjadinya perubahan struktur dan sifat.
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