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ABSTRAK

Penelitian ini menganalisis pengaruh proses hardfacing pada baja karbon rendah ASTM A36 terhadap
perubahan struktur mikro dan kekerasan dengan variasi arus pengelasan (80 A, 100 A dan 120 A).
Tujuan utama penelitian ini adalah meningkatkan kekerasan permukaan baja untuk memperbaiki
ketahanan aus, khususnya pada komponen seperti rumah bucket eskavator. Pengujian kekerasan
dilakukan pada 4 daerah, yaitu weld metal, fusion line, HAZ, dan base metal. Hasilnya menunjukkan
bahwa peningkatan arus pengelasan berbanding lurus dengan peningkatan kekerasan. Pada arus 120
A, kekerasan mencapai 1118.61 HV yang merupakan nilai tertinggi dibandingkan dengan arus 100 A
dan 80 A. Sturktur mikro yang terbentuk terdiri dari martensitik, ferit, bainit, dan karbida dimana
distribusi dan ukuran butir dari setiap fasa mempengaruhi sifat mekanik material. Kesimpulan utama
penelitian ini adalah bahwa teknik hardfacing mampu meingkatkan kekerasan dan ketahanan aus baja
ASTM A36 secara signifikan, terutama di daerah weld metal sehingga cocok untuk aplikasi yang
memerlukan daya tahan tinggi terhadap gesekan.

Kata Kunci: hardfacing, keausan, kekerasan, baja karbon rendah ASTM-A36.
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ABSTRACT

This study analyzes the effect of the hardfacing process on ASTM A36 low carbon steel in
terms of changes in microstructure and hardness with variations in welding current (80A,
100A, and 120A). The main objective is to enhance the surface hardness of the steel to improve
wear resistance, particularly for components such as excavator bucket housings. Hardness
testing was conducted on several areas, including weld metal, fusion line, heat-affected zone
(HAZ), and base metal. The results show that increasing welding current correlates with
increased hardness. At a 120A current, the hardness reached 1118.61 HV, the highest value
compared to the 100A and 80A currents. The microstructures formed consist of martensite,
ferrite, bainite, and carbides, with grain size and distribution affecting the material's
mechanical properties. The key conclusion of this study is that the hardfacing technique
significantly improves the hardness and wear resistance of ASTM A36 steel, especially in the
weld metal area, making it suitable for applications requiring high durability against
abrasion.

Keywords: hardfacing, wear, hardness, low-carbon steel ASTM-A36.
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BAB | PENDAHULUAN

1. Latar belakang

Permintaan industri untuk pemilihan material yang mempunyai sifat kekerasan yang tinggi
dan sifat ketahanan aus dengan meningkatkan properti dari komponen manufaktur yang
banyak digunakan dalam industri — industri yang ada sedangkan kondisi di lapangan untuk
penggunaan material yang memiliki sifat kekerasan dan ketahanan aus yang baik di dalam
industri sangat mahal dan keterbatasan dari pasar itu sendiri. Di banyak aplikasi, spesifik
dari properti masih banyak menggunakan bahan - bahan material yang masih ada
keterbatasannya yaitu salah satunya adalah mudah mengalami cepat aus terjadi akibat

gesekan dengan permukaan yang kasar contohnya pada rumah bucket eskavator [1].

Gambar 1. Contoh rumah bucket eskavator yang mengalami keausan [2].

Adanya gesekan akan menyebabkan kerusakan berupa hilangnya material dari
permukaan benda yang disebut keausan. Berbagai faktor yang mempengaruhi kausan
adalah kecepatan gerak, besarnya beban, profil permukaan serta kekerasan (hardness) dari
material [3]. Namun, permasalahan tersebut bisa di atasi oleh teknik hardfacing.
Hardfacing memiliki fungsi untuk meningkatkan nilai kekerasan pada material dengan cara
dilakukan pengelasan pada permukaan material yang mengalami keauasan pada material
baja karbon rendah yang bertujuan untuk melapisi bagian permukaan material agar bisa
menambah sifat dan propertis dari material tersebut sehingga material yang sudah
dilakukan teknik hardfacing bisa menjadi lebih baik daripada sifat material sebelumnya

[4].
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Baja karbon rendah ASTM A36 merupakan material yang masih banyak digunakan
di industri konstruksi, perkapalan, otomotif. Baja karbon ini memiliki komposisi kimia
yang mana paduan karbon sebesar 0,26%, Silikon 0,09% Mangan 0,53%, Fospor 0,01%,
Sulfur 0,04% Nikel 0,03% Kromium 0,03% [5].

Hardfacing adalah sebuah cara untuk memperpanjang atau meningkatkan masa
pakai komponen teknik baik dengan membangun kembali atau dengan membuat material
sehingga menghasilkan bagian permukaan material baja karbon yang memiliki kekerasan
tinggi dan ketahanan korosi yang baik. Hardfacing berfokus terutama pada ketahanan aus,

abrasi, erosi dan benturan [6].

2.  Rumusan Masalah
Rumusan masalah dari penelitian ini adalah:

e Bagaimana cara meningkatkan kekerasan pada baja ASTM A36.

¢ Bagaimana untuk mengetahui perubahan struktur mikro dan kekerasan dari baja
ASTM A36 hasil hardfacing.

e Apakah dengan hardfacing dapat meningkatkan kekerasan pada rumah bucket

eskavator.

3. Tujuan
Tujuan dalam penelitian ini adalah:
e Untuk mengetahui peningkatan sifat mekanik berupa kekerasan melalui teknik

hardfacing.

¢ Untuk menentukan perubahan struktur mikro dan kekerasan dari material ASTM
A36.

e Untuk mengetahui hubungan kekerasan dan keausan dengan teknik hardfacing

pada rumah bucket eskavator.

4. Manfaat

Manfaat dari penelitian ini adalah:
e Menambah informasi yang berkaitan penerapan teknik hardfacing.

o Dapat dijadikan sebagai acuan dalam penerapan teknik hardfacing pada baja
ASTM A36.
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e Dengan teknik hardfacing berfungsi untuk meningkatkan kekerasan di baja ASTM

A36 dan mengurangi keausan.

5. Batasan Masalah
Batasan masalah dari penelitian ini adalah:

e Material yang digunakan adalah baja karbon rendah dengan standar ASTM A36.

e Mesin las yang digunakan adalah SMAW.

o filler metal yang digunakan adalah E410.

e Variasi arus pengelasan yang digunakan adalah 80 A, 100 A, 120 A.

o Hasil dari hardfacing adalah perubahan struktur mikro dan peningkatan kekerasan.
6. Sistematika Penulisan

Penyusunan laporan skirpsi ini disajikan melalui beberapa bab yang diatur secara

terstruktur.
BAB | PENDAHULUAN

Bab ini menguraikan latar belakang masalah, identifikasi masalah, tujuan penelitian,

cakupan penelitian, dan sistematika penulisan.
BAB Il STUDI LITERATUR

Bab ini memaparkan berbagai teori sebagai dasar untuk mengkaji permasalahan yang

akan dijadikan referensi.
BAB 111l METODOLOGI PENELITIAN

Bab ini memaparkan metode-metode yang akan digunakan untuk menyelesaikan

penelitian.
BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN

Bab ini berisi proses pengujian material yang meliputi hasil hardfacing, guna

mengetahui hasil dari pengujian metalografi dan pengujian kekerasan.
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BAB V KESIMPULAN DAN SARAN

Bab ini memuat kesimpulan dari hasil proses pengujian metalografi dan pengujian
kekerasan material hasil hardfacing, serta memberikan saran yang berguna untuk

penelitian lanjutan.
DAFTAR PUSTAKA

Memuat referensi buku atau jurnal yang digunakan untuk mendukung laporan skripsi
ini, terutama terkait analisis hasil hardfacing pada material baja karbon rendah dengan
standar ASTM A36.

LAMPIRAN
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BAB V KESIMPULAN

Kesimpulan

Pada daerah weld metal mempunyai struktur mikro martensitik dan terdapat karbida
yang mempunyai kekerasan rata - rata pada setiap arus 80 A sebesar 611.17 HV, 100
A sebesar 952.37 HV dan 120 A sebesar 1118.61 HV.

Pada daerah fusion line memiliki struktur mikro martensitik, widmanstaten dan
bainit yang mempunyai kekerasan rata — rata pada setiap arus 80 A sebesar 610.79
HV, 100 A sebesar 790.71 HV dan 120 A sebesar 1093.02 HV.

Pada daerah HAZ memiliki struktur mikro bainit, widmanstaten, ferit dan perlit yang
mempunyai kekerasan rata — rata pada setiap arus 80 A sebesar 529.42 HV, 100 A
sebesar 564.53 HV dan 120 A sebesar 755.48 HV.

Pada daerah base metal memiliki struktur mikro ferit dan perlit yang mempunyai
kekerasan rata — rata pada setiap arus 80 A sebesar 310.21 HV, 100 A 310.89 HV
dan 120 A sebesar 312.84 HV.

Pada penelitian ini bisa meningkatkan ketahanan aus pada rumah bucket escavator

dengan mengkonversi kekerasan pada setiap arus pengelasan hardfacing.
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