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MOTTO 

 

 
“Aku sudah pernah merasakan semua kepahitan dalam hidup.  

Dan yang paling pahit ialah berharap pada manusia.” 

(Ali bin Abi Thalib) 

 

 
“Maka sesungguhnya bersama kesulitan itu ada kemudahan. Maka apabila 

engkau telah selesai (dari satu urusan), tetaplah bekerja keras (untuk urusan yang 

lain). Dan hanya kepada tuhanmu lah engkau berharap.” 

(QS.Al-Insyirah: 6-8) 

 

 
“Jagalah sholatmu, karena saat kamu kehilangan sholat, 

maka kamu akan kehilangan segalanya.” 

(Umar bin Khattab) 

 

 
“Sebaik-baik kalian adalah yang mempelajari 

Al-qur’an dan mengajarkannya.” 

(HR. Tirmidzi) 
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ABSTRAK 

 

 

ANALISA PENGELASAN TANGKI DENGAN VARIASI KUAT 

ARUS DAN POLARITAS TERHADAP SIFAT MEKANIK 

MATERIAL TANGKI 

 
Rifki 

xvii + 52 halaman, 16 tabel, 11 lampiran  

 
Tangki adalah wadah atau container yang dirancang khusus untuk digunakan dalam 

berbagai industri untuk menyimpan, mengangkut, atau mengolah bahan cair, gas, 

atau padatan dalam skala besar. Dalam melakukan proses perbaikan tangki, terdapat 

berbagai hal yang harus diperhatikan, yaitu: standar yang digunakan, data yang 

aktual dan terkini, adanya prosedur isolasi dan terkini, adanya prosedur isolasi dan 

pengosongan, adanya prosedur perbaikan dan pengembalian mutu. Untuk 

perbaikan tangki, salah satunya dengan cara perlakuan pengelasan menggunakan 

kawat las termasuk pada elektroda untuk tangki minyak. Tujuan penelitian ini ialah 

untuk mendapatkan parameter pengelasan yang optimal dan mencapai sifat 

mekanik yang diinginkan serta meningkatkan keamanan dan kualitas tangki dalam 

hal pengelasan serta mengurangi risiko kegagalan struktur dengan menggunakan 

variasi kuat arus 90 A, 100 A dan 120 A serta polaritas DCEP dan DCEN. Hasil 

dari pengujian kekuatan tarik nilai tertinggi terdapat pada variasi pengelasan 

dengan arus 120 A polaritas DCEP dengan nilai rata-rata tegangan tarik sebesar 

388,19 Mpa , kemudian nilai regangan tertinggi terdapat pada variasi pengelasan 

dengan arus 120 A polaritas DCEP dengan nilai rata-rata sebesar 63,9%. Pada 

pengujian kekerasan nilai tertinggi di bagian daerah las pada variasi pengelasan 

dengan arus 90 A polaritas DCEP dengan nilai rata-rata kekerasan sebesar 258 

VHN, kemudian nilai kekerasan tertinggi di daerah haz dan base metal pada variasi 

pengelasan dengan arus 100 A polaritas DCEP sebesar 200,23 VHN dan 179,8 

VHN. 

 

Kata kunci : Pengelasan, Uji tarik, Uji kekerasan vickers, Kuat arus, Polaritas 
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ABSTRACT 

 

 

TANK WELDING ANALYSIS WITH VARIATION OF 

CURRENT STRENGTH AND POLARITY ON MECHANICAL 

PROPERTIES OF TANK MATERIALS 

 
Rifki 

xvii+ 52 pages, 16 tables, 11 Appendies 

 

A tank is container specifically designed for use in various industries to store, 

transport or process liquid, gas or solid materials on a large scale. In carrying out 

the  tank repair process, there are various things that must be considered, namely: 

the standards used, actual and up-to-date data, the existence os isolation and up-to-

date procedures, the existence of isolation and emptying procedures, the existence 

of repair procedures and quality return. For tank repairs, one of them is by means 

of welding treatment using welding wire including the electodes for the oil tank. 

The purpose of study was to obtain optimal welding parameters and achieve the 

desired mechanical properties as well as improve the  safety and quality of the tank 

in terms of welding and reduce the risk of structural failure by using various current 

strengths of 90 A, 100 A and 120 A and DCEP and DCEN polarities. The results of  

the tensile strengthest have the  highest value found in the welding variation with a 

current of 120 A DCEP polarity with an average tensile stress value of 388,19 Mpa, 

then the  highest strain value is found in the welding variation with a current of 120 

A DCEP polarity with an average value of 63,9%. In the hardness test, the highest 

value is in the weld area for welding variations with a current 90 A DCEP polarity, 

with an average hardness value of 258 VHN, then the highest hardness value is in 

the haz area and base metal for welding variations with a current of 100 A DCEP 

polarity of 200,23 VHN and 179,8 VHN. 

 

Keywords : Welding, Tensile test, Vickers hardness test, Variation of ampere,  

         Polarity  
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kehadirat Allah SWT yang senantiasa telah melimpahkan rahmat dan karunia-Nya 
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σ    : Tegangan tarik                Mpa 

F    : Beban maksimum       N 

A0  : Luas penampang                mm2 

ΔL  : Pertambahan panjang               mm 

L0 : Panjang awal                 mm 

Li  : Panjang akhir                mm 

E : Modulus elastisitas                Mpa 

ϵ : regangan                  % 

P : Beban yang digunakan                kg 

d : Panjang diagonal penginjakan penetrator             mm 

Ɵ : Sudut antara permukaan intan (vickers)    ° 
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