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Abstrak

Model dan simulasi merupakn proses dan metode yang digunakan untuk mendapat gambaran awal dari
penelitian eksperimental. Untuk dapat mengetahui kekuatan pengelasan dapat dilakukan dengan uji Tarik,
impak, Hardness Testing. SotwareAbaqusAbaqus adalah perangkat lunak komputer yang dikembangkan oleh
DassaultSystemes SIMULIA untuk analisis elemen hingga (finiteelementanalysis - FEA). Abaqus digunakan
secara luas dalam berbagai industri untuk memodelkan, menganalisis, dan mensimulasikan perilaku material
dan struktur kompleks. Tujuan penelitian ini adalah Uji Tarik Pengelasan Menggunakan Kampuh | dan
Elektroda E6013RB-26 dengan Arus 100 Ampere. Future work dari penelitian ini melibatkan berbagai aspek
pengembangan dan penelitian lanjutan.Eksperimen Validasi, Pengaruh Variasi Parameter, Analisis Perilaku
Dinamis dan Pemodelan Termal. Kesimpulan penelitian ini perbandingan yang terbesar dan yang terkecil pada
pengujian Plat baja AlISI 1045 yang mendapat pengelasan dan yang tidak dilas

Kata Kunci : Abaqus, Model, Simulasi, Uji Tarik Pengelasa

I. PENDAHULUAN

Pengelasan adalah metode yang paling umum
digunakan dalam industri manufaktur untuk
menggabungkan dua atau lebih bahan logam menjadi
satu komponen yang utuh. Proses pengelasan
memiliki peran krusial dalam pembuatan struktur dan
produk yang memiliki kekuatan dan keandalan yang
tinggi. Salah satu aspek penting dalam pengelasan
adalah memastikan kekuatan sambungan pengelasan
yang memadai.[1][2][3][4]. Uji tarik pengelasan
adalah salah satu teknik yang digunakan untuk
menguji  kekuatan dan keandalan sambungan
pengelasan[5]. Melalui uji tarik ini, Kkita dapat
mengevaluasi karakteristik mekanik dari sambungan
pengelasan, seperti kekuatan tarik maksimal,
regangan, dan daya lentur. Informasi ini penting
untuk memastikan bahwa sambungan pengelasan
mampu menahan beban yang diberikan dan tidak
mengalami kegagalan yang tidak diinginkan[6][7].
Dalam uji tarik pengelasan, pemilihan material dan
elektroda pengelasan memiliki peranan yang
signifikan terhadap kekuatan dan keandalan
sambungan pengelasan[8]. Kampil | (mildsteel) dan
elektroda E6013 RB-26 adalah kombinasi material
dan elektroda yang umum digunakan dalam
pengelasan. Namun, belum ada penelitian yang
secara khusus menganalisis karakteristik kekuatan
pengelasan dengan menggunakan kombinasi material
ini[9]. Oleh karena itu, penelitian ini bertujuan untuk
melakukan analisis model dan simulasi pada uji tarik
pengelasan dengan menggunakan kampil | dan
elektroda E6013 RB-26. Dengan melakukan analisis
ini, kita dapat memahami lebih baik karakteristik
kekuatan dan keandalan pengelasan dengan
kombinasi material ini[10]. Hasil penelitian ini akan
memberikan wawasan yang berharga bagi industri
manufaktur dalam memilih material dan elektroda
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yang  sesuai  untuk  aplikasi  pengelasan
tertentu[11].Selain  itu, penggunaan simulasi
komputer dalam penelitian ini memungkinkan kita
untuk memperoleh pemahaman yang lebih
mendalam tentang distribusi tegangan dan regangan
pada  pengelasan[12].  Simulasi ini  juga
memungkinkan kita untuk melakukan eksplorasi
berbagai parameter pengelasan dan desain geometri
yang dapat mempengaruhi kekuatan sambungan
pengelasan.Dengan  adanya  penelitian  ini,
diharapkan akan ada pemahaman yang lebih
komprehensif tentang kekuatan dan keandalan
pengelasan dengan menggunakan kampil | dan
elektroda E6013 RB-26. Informasi ini akan
membantu para insinyur dan praktisi di industri
manufaktur dalam mengoptimalkan desain dan
proses pengelasan, serta meningkatkan keandalan
produk yang dihasilkan.Dalam penelitian ini,
menggunakan pendekatan analitis dan simulasi
numerik untuk menganalisis karakteristik kekuatan
pengelasan dengan kombinasi material ini. Dengan
demikian, penelitian ini  diharapkan dapat
memberikan sumbangan yang signifikan dalam
pengembangan pengetahuan dan pemahaman kita
tentang pengelasan serta penerapannya dalam
industri manufaktur.

Il. TINJAUAN PUSTAKA

Pengelasan adalah proses yang umum
digunakan dalam industri manufaktur untuk
menggabungkan bahan logam[13][14]. Metode ini
memungkinkan pembuatan struktur yang kompleks
dan kuat dengan menghasilkan sambungan yang
tahan terhadap beban mekanik[15]. Uji tarik
pengelasan merupakan salah satu teknik yang
digunakan  untuk  mengevaluasi kekuatan
sambungan pengelasan. Melalui uji tarik, dapat
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diidentifikasi karakteristik mekanik seperti kekuatan
tarik maksimal, regangan, dan daya lentur dari
sambungan pengelasan[16]. Kampil | atau mildsteel
adalah salah satu jenis baja karbon rendah yang
sering digunakan dalam pengelasan. Baja ini
memiliki sifat yang baik dalam hal kekuatan,
keuletan, dan kemampuan pembentukan. Kekuatan
tarik dan kekuatan impak yang baik membuatnya
menjadi pilihan yang populer dalam berbagai aplikasi
struktural.[17]. Elektroda E6013 RB-26 adalah jenis
elektroda pengelasan yang sering digunakan dalam
pengelasan kampil | dan baja struktural lainnya.
Elektroda ini memiliki karakteristik yang stabil dan
memberikan hasil pengelasan yang baik. Kekuatan
tarik dan keuletan yang tinggi menjadikannya
elektroda yang populer di berbagai industri[18].
Simulasi numerik menggunakan metode elemen
hingga telah menjadi alat yang penting dalam analisis
pengelasan. Dalam simulasi ini, pemodelan komputer
dilakukan untuk memprediksi perilaku pengelasan,
termasuk distribusi tegangan dan regangan di sekitar
sambungan pengelasan. Simulasi ini memungkinkan
pengujian  virtual pada berbagai  parameter
pengelasan dan desain, sehingga dapat memberikan
wawasan yang mendalam tentang karakteristik
kekuatan pengelasan.Beberapa penelitian
sebelumnya telah dilakukan untuk menganalisis
karakteristik kekuatan dan keandalan pengelasan
dalam berbagai kombinasi material. Studi-studi ini
mengkaji pengaruh parameter pengelasan, seperti
arus pengelasan, tegangan, dan jenis elektroda,
terhadap kekuatan sambungan pengelasan. Namun,
belum ada penelitian yang secara spesifik
menganalisis pengelasan dengan menggunakan
kampil | dan elektroda E6013 RB-26.

I1l. METODE PENELITIAN
Metode penelitian yang diterapkan yaitu

simulasi dengan softwareAbaqus serta analisis
referensi. Adapaunflowchat

Pemodelan Las Titik Menggunakan
Software Abaqus 6.14

Material propertis
karakteristik material)

1
Assembly (menggabungkan pada material
menjadi satu kesatuan

I

Load (memberi beban dan kondisi
atas|

Post-Pracessing (Tegangan dan
Failure Indeks)

Analisis Data

Selesai

Gambar 1. Flowchart
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3.1 Penetapan Spesifikasi Plat Baja AISI 1045

Konfigurasi dan dimensi dari plat BAJA AlSI
1045 dibuat tebal karena dipengaruhi oleh besarnya
tarikan yang diberikan, aspek material dan kekuatan
bahan sangat diutamakan sebagaimana yang telah
dipaparkan. Tulisan ini merupakan bagian kecil
dari proyek perancangan dan manufaktur pada
pengelasan pada  plat dengan metode
vickresEstimasi spesifikasi Plat perlu ditetapkan
agar dapat dilakukan desain awal dengan
mengaplikasikan beban secara estimasi tentunya
untuk dapat dilakukan pemodelan kegagalan
material yang digunakan pada pengujian pengelasan
dalam hal ini adalah Baja AISI 1045.Berdasarkan
uraian diatas, maka ditetapkan estimasi spesifikasi
sebagai berikut:

Spesifikasi Pressurevessel
1. Spesifikasi Umum
1. Panjang (I) KESELURUHAN PLAT: 100 mm
2. KETEBALAN: 5 mm
3. LEBAR : 30 mm

4. kekuatan tarik masing-masing arah berlawanan :

Panjang keseluruhan : 106@"

0,5 Gpa

Gambar 2. Partisi PLAT

3.2 Pemodelan Plat Pengelasan
a. Modul Part

Hal yang pertama yang dilakukan adalah
membuat part atau model. Maka akan muncul
gambar seperti di bawah ini dan mulai dengan
membuat nama part, modeling space, type
pemodelan, bentuk pemodelan dan ukuran kertas
gambar.

...........

(== Cancaet
RIAATSITOAS

Gambar 3. Pembuatan Modeling Part
Setelah itu akan mucul tampilan seperti

dibawah dan memulai menggambar bentuk dari
pemodelan yang akan diinginkan.
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' Garﬁbar 4. Pembuatan Dimensi Specimen Pelat

3.3 Simulasi

Melakukan simulasi dari hasil processing di
dalam software Abaqus. Pada tingkat ini Abaqus
memecahkan permasalahan yang diberikan kedalam
program dengan melakukan penyelesaian secara
numerik.

Gambar 6. Plot Contours On Deformed Shape

IVV. HASIL DAN PEMBAHASAN

Setelah melakukan beberapa tahapan yang
dilakukan pada bab sebelumnya, selanjutnya pada
bab ini akan dilanjutkan dengan membahas hasil
pemodelan simulasi pemodelan las titik.

4.1 Analisa Hasil Pemodelan Las Titik

Dalam pemodelan ini, setelah job selesai maka
hasil analisa yang ditampilkan adalah hasil analisa
material baja dan hasil analisa damage. Pada hasil
damage tegangan terjadi pada bagian takikan yang di
buat pada pelat, sehingga awal retak akan di mulai
dari takikan yang dibuat tadi.

LR LREA0T SAOILIELITL1 23 8 4
ERMEMEL AR @

* Gambar 7. Simulasi Pelat Sebelum Melakukan
Pemutaran
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4.2 Hasil Analisa Tegangan S Mises Di Pelat
Specimen Pada Material Plat Baja yang di
las.

Di bawah ini memperlihatkan hasil dari
simulasi pelat baja AISI 1045 dengan estimasi
ukuran pelat yaitu 100 x 30 x 5 mm, dengan
pemberian beban geser sebesar 0.5 GPa

Gambar 9. Simulasi Plat Sesudah Melakukan
Pemutaran Simulasi Di S Mises

Pada gambar di atas terlihat hasil distribusi
tegangan maksimumnya yaitu 1.702 x 102 Mpa.
Terlihat pada material yang berwarna merah dan
posisi pelat sudah sobek akibat beban geser yang di
terima.

4.3 Hasil Analisa Tegangan S Mises Di Plat
Specimen Pada Material Plat Baja Yang
Tidak Di Las.

Di bawah ini memperlihatkan hasil dari
simulasi pelat baja AISI 1045 dengan estimasi
ukuran pelat yaitu 100 x 30 x 5 mm, dengan
pemberian beban geser sebesar 0.5 GPa.

Gambar 10. Proses analisa yang telah selesa'i‘ d.i
lakukan

Komputer namun belum memperlihatkan hasil
berupa warna dan tabel data karena harus masuk
ketahap Plot Contours On DeformedShape, seperti
Gambar 11 pada modul Visualization untuk melihat
hasil yang telah selesai dianalisa oleh komputer.
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Gambar 11. Simulasi Pelat Sesudah Melakukan
Pemutaran Simulasi Di S Mises

Pada gambar di atas terlihat hasil distribusi tegangan
maksimumnya yaitu +5.693e x 102 Mpa. Terlihat
pada material yang berwarna merah dan posisi pelat
sudah sobek akibat beban geser yang di terima

Gambar 12. Simulasi Tekanan Maksimum Di S Mises
Pada Spesimen Tanpa Pengelasan

13. Simulasi Pelat Sesudah Melkkan
Pemutaran Simulasi Di S Mises

Gambar

Pada Gambar 13 terlihat hasil distribusi
tegangan maksimumnya yaitu 8.169 x 102 Mpa.
Terlihat pada material yang berwarna merah dan
posisi pelat sudah sobek akibat beban geser yang di
terima.Namun besarnya tekanan maksimum masih
bisah menahan kuatnya tarikan yang diberikan pada
bagian kedua sisi yang berlawanan sebesar 0,5
GPa,sehingga saya sebagai penuji material tersebut
menyimpulkan bahwa spesimen yang saya buat
dalam softwareabaqus ini tergolong material yang
dapat diandalkan karena ketika kedua platdisatukan
hasil ~ kerusakannya tidaklah  terlalu  besar
dibandingkan material spesimen yang saya tidak
potong dan satukan dengan pengelasan dalam
simulasi software.

Gambar 14. Simulasi Pelat tanpa pengelasan yang
Sesudah Melakukan Pemutaran
Simulasi Di S Mises
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Simulasi material spesimen yang tidak
mengalami pemotongan lalu disatukan dengan
pengelasan memiliki tekanan maksimum lebih besar
+5.693e x 102 Mpa ,dikarenakan struktur material
yang merenggang akibat mengalami tarikan sebesar
0,5 Gpa, membuat saya sebagai penulis ,dan juga
yang mensimulasikan dengan sofware tersebut
mengambil kesimpulan bahwa pengujian ini
barhasil untuk memberi pemahaman kuat dan
elastisitas material yang diuji karena masih bisa
menahan beban dengan besaran 0.5 GPa tanpa
mengalami patah akibat arah tarikan yang diberikan
dengan arah yang berlawanan.

V. KESIMPULAN

Hasil perbandingan yang terbesar dan yang
terkecil pada pengujian Plat baja AISI 1045 yang
mendapat pengelasan dan yang tidak dilas. Untuk
spesimen yang dilakukan dalam software abaqus ini
tergolong material yang dapat diandalkan karena
ketika kedua plat disatukan hasil kerusakannya.
Tampilan Simulasi Pelat tanpa pengelasan yang
Sesudah Melakukan Pemutaran Simulasi Di S
MisesPada simulasi material spesimen yang tidak
mengalami pemotongan lalu disatukan dengan
pengelasan memiliki tekanan maksimum lebih besar
+5.693e x 102 Mpa ,dikarenakan struktur material
yang merenggang akibat mengalami tarikan sebesar
0,5 Gpa, mensimulasikan dengan sofware tersebut
mengambil kesimpulan bahwa pengujian ini
barhasil untuk memberi pemahaman kuat dan
elastisitas material yang diuji karena masih bisa
menahan beban dengan besaran 0.5 GPa tanpa
mengalami patah akibat arah tarikan yang diberikan
dengan arah yang berlawanan.
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