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PERBANDINGAN PENGGUNAAN ELEKTRODA E 6010
DENGAN E 6013 PADA PENGELASAN SMAW TERHADAP
KEKUATAN TARIK BAJA KARBON RENDAH

Muhammad Rosihan Siswanto®, Harlin?, Imam?
Universitas Sriwijaya
Rosihanms@gmail.com

Abstrak

Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui berapa besar pengaruh jenis elektroda dan
variasi arus pengelasan terhadap kekuatan tarik baja karbon rendah. Metode yang
digunakan adalah exsperimen dengan tujuan untuk mengetahui sebab akibat
berdasarkan perlakuan yang diberikan. Penelitian ini menggunakan Pengelasan
SMAW dengan jenis elektoda E6010 dan E6013 dengan diameter 3.2mm, variasi
arus untuk pengelasan menggunakan arus 60 ampere, 80 ampere, 100 ampere dengan
jenis kampuh V dan bahan yang akan di las yaitu baja karbon rendah. Analisis data
yang digunakan adalah metode deskriptif komperatif. Hasil Analisis data
menunjukkan bahwa Berdasarkan perhitungan kekuatan tarik pada masing-masing
spesimen ada perbedaan dari jenis elektroda dan variasi arus yang diberikan dapat
mempengaruhi nilai kekuatan tarik baja karbon. Dimana nilai kekuatan tarik tertinggi
pada pengelasan menggunakan elektroda E6013 dengan arus 100 ampere dengan
nilai 36,07 kgf/mm?, sedangkan nilai kekuatan tarik terendah pada pengelasan
menggunakan elektroda E6010 dengan arus pengelasan 60 ampere dengan nilai
kekuatan 12,16 kgf/mm?.

kata kunci: Elektroda,Kuat Arus, Uji Tarik.
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COMPARISON OF THE USE OF E 6010 ELECTRONES WITH E
6013 IN SMAW WELDING TO LOW CARBON STEEL PULLING
STRENGTH

Muhammad Rosihan Siswanto®, Harlin?, Imam?
Universitas Sriwijaya
Rosihanms@gmail.com

Abstract

This study aims to determine how much influence the type of electrode and the
variation of welding current on the tensile strength of low carbon steel. The method
used is an experiment with the aim of knowing the cause and effect based on the
treatment given. This study uses SMAW welding with electrode types E6010 and
E6013 with a diameter of 3.2mm, the current variation for welding uses a current of
60 amperes, 80 amperes, 100 amperes with a V seam type and the material to be
welded is low carbon steel. Analysis of the data used is a comparative descriptive
method. The results of the data analysis showed that based on the calculation of the
tensile strength of each specimen there were differences in the type of electrode and
the variation of the current applied to the tensile strength of carbon steel. Where the
highest tensile strength value in welding using the E6013 electrode with a current of
100 amperes with a value of 36.07 kgf/mm2, while the lowest tensile strength value in
welding using an E6010 electrode with a welding current of 60 amperes with a
strength value of 12.16 kgf/mm2.

keywords: Electrode, Current Strength, Tensile Test.
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BAB 1
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Pada zaman modern seperti sekarang ini kita tidak akan luput dari namanya
kemajuaan pengembangan teknologi, contohnya kemajuaan pengembangan di bidang
kontruksi. Baik kontruksi yang pekerjaannya sederhana maupun kontruksi yang
mempunyai tingkat kesulitan dan persyaratan tinggi. Salah satu contoh kontruksinya
ialah pengelasan yang sangat dibutuhkan oleh dunia industri. Hal tersebut tidak dapat
kita pisahkan dari yang namanya pengelasan di mana pengelasan mempunyai
perananan penting dalam rekayasa dan refarasi logam. Penggunaan unsur pengelasan
pada kontruksi logam banyak sekali kita temukan khususnya bidang rancang bangun,
karena sambungan las merupakan salah satu sambungan yang praktis dan efisien pada
logam. Yang secara teknis memerlukan keterampilan yang tinggi bagi juru lasnya
agar mendapatkan hasil pengelasan dengan kualitas baik. Sambungan las memiliki
peran penting serta banyak digunakan dalam berbagai macam keperluaan
(Wiryosumarto dan Okumura, 2004:1).

Teknik las secara sederhana sudah ditemukan pada kisar waktu antra 4000
sampai 3000 SM. Sesudah energi listrik digunakan dengan mudah, teknologi
pengelasan maju dengan cepatnya hingga menjadi suatu cara penyambungan yang
mutakhir. Sehingga sekarang sudah digunakan lebih dari 40 macam pengelasan. Saat
proses permulaan dari perkembangan teknologi las, biasanya pengelasan hanya
dilakukan pada sambungan-sambungan dari reparasi yang kurang penting. Akan
tetapi sesudah melewati pengalaman dan praktek yang banyak dan waktu yang lama,
jadi saat ini penggunaan teknik pengelasan dan penggunaan konstruksi las merupakan

hal yang umum di semua negara di dunia.
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Dalam kehidupan sehari-hari banyak kita temukan konstruksi yang
menggunakan sambungan las, seperti konstruksi baja, jembatan, kerangka bangunan,
konstruksi ketel dan tangki, serta konstruksi mesin. Di dalam sambungan las yang
dibebani pada konstruksi diasumsikan bahwa beban harus terdistribusi sepanjang
lasan dan tegangan yang terjadi menyebar disetiap titik dari penampang efektif
(Ahcmad, 2006:57).

Pengelasan merupakan proses penyambungan dua buah logam khususnya baja
untuk menghasilkan sebuah konstruksi mesin dilaksanakan dalam keadaan lumer atau
cair. Baja mempunyai jenis dan spesifikasi yang beragam tidak semua mempunyai
sifat mampu las yang baik. Penyambungan logam adalah suatu proses yang dilakukan
untuk menyambung 2 (dua) bagian logam atau lebih baik logam yang sejenis maupun
tidak sejenis .Setiap metoda penyambungan yang digunakan mempunyai kelebihan
dan kekurangan tersendiri dibandingkan dengan metoda lainnya. Pengelasan adalah
suatu proses penyambungan logam dimana logam menjadi satu akibat panas dengan
pengaruh tekanan atau tanpa pengaruh tekanan, atau didefinisikan sebagai hasil ikatan

metalurgi yang didapatkan dari gaya tarik menarik antara atom (Ahcmad, 2006:54).

Berlaku dua syarat yang menentukan dalam pengelasan yakni bahan yang
disambung harus dapat mencair oleh panas yang mana sumber panasnya itu sendiri
bisa didapat dari busur listrik, campuran gas bakar dan oksigen, tahanan listrik dll,
serta bahan yang disambung harus cocok (compatible) dengan bahan yang akan
disambung, penyambungan dua bahan yang tidak cocok bisa dilakukan dengan
menggunakan bahan tambah yang cocok bagi kedua bahan yang akan disambung
(Widharto, 2013:3).

Pengelasan yang sering digunakan dalam dunia konstruksi secara umum
adalahpengelasan dengan metode pengelasan menggunakan busur nyala logam
terlindung atau biasa dikenal Shielded Metal Arc Welding (SMAW). Metode
pengelasan SMAW lebih banyak digunakan pada masa ini karena penggunaannya

2
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lebih praktis, pengoperasiaannya simple, dapat menyambung dengan berbagai macam
posisi pengelasan dan lebih efisien (Wiryosumarto dan Okumura, 2004:6).

SMAW vyaitu penyambungan dua atau lebih material logam yang mana
pencairan logam tambahnya didapatkan dari busur nyala listrik. Pengelasan didapat
antara elektroda terlindung dengan logam induk yang mencair dan membeku karena

panas dari busur listrik (Wiryosumarto dan Okumura, 2004:9).

Penggunaan jenis elektroda yang berbeda dan jenis standar pengujian tarik
yang berbeda menghasilkan kekuatan tarik yang berbeda. Perbedaan arus pengelasan
dengan menggunakan elektroda yang sama juga berpengaruh terhadap kekuatan tarik
hasil lasan. Selain arus pengelasan jenis elektroda juga sangat berpengaruh terhadap
kekuatan sambungan hasil pengelasan terutama pada proses las SMAW. Penyesuaian
sifat elektroda dengan sifat logam yang akan disambung tidaklah begitu penting
dibandingkan kecepatan, pertimbangan welder atau operator, dan bentuk sambungan

yang dihasilkan terhadap kekuatan sambungan las (Ahcmad, 2006:65).

Pada proses pengelasan pemilihan jenis elektroda dan arus yang tepat dapat
mempengaruhi hasil kekuatan pada sambungan pengelasan yang baik. Elektroda E
6010 dengan Elektroda E 6013 memiliki karakteristik yang sama pada kekuatan
tarik yaitu 60 ksi(kilopound square inch) atau 60.000 psi (pound square inch.
Elektroda E 6010 dapat dipakai untuk pengelasan dengan penembusan yang dalam.
Pengelasan dapat pada segala posisi dan terak yang tipis dapat dengan mudah
dibersihkan. Deposit las biasanya mempunyai sifat-sifat mekanik yang baik dan dapat
dipakai untuk pekerjaan dengan pengujian Radiografi. E6013 Ini memiliki Kinerja
pengelasan yang sangat baik sebagai busur stabil, percikan kecil, penghapusan terak
mudah dan kemampuan menyalakan kembali. Sangat cocok untuk pengelasan
struktur baja karbon rendah, terutama untuk pengelasan baja pelat tipis dengan

pengelasan terputus-putus pendek dan persyaratan kelancaran pengelasan. Dengan
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penggunaan elektroda yang berbeda dan arus yang bervariasi akan mempengaruhi
karakteristik hasil pengelasan dan kekuatan sambungan yang dihasilkan.

Penyetelan kuat arus dalam pengelasan tentunya berpengaruh terhadap hasil
pengelasan. Ketika arus yang digunakan terlalu rendah maka penyalaan pada ujung
eletroda akan sukar, dan menyebabkan ketidakstabilan busur listrik. Serta tidak dapat
melelehkan bahan tambah elektroda dan material yang akan di las sehingga hasil
pengelasannya tidak sempurna. Sebaliknya ketika arus yang digunakan terlalu tinggi
maka bahan tambah elektroda akan cepat mencair mengakibatkan permukaan yang
lebar serta penembusan terhadap material yang di las serta dapat mengurangi

kekuatan dari material tersebut (Wiryosumatro dan Okumura, 2004:9).

Agar sambungan antara dua bagian logam memiliki mutu yang baik
diperlukan suatu pengelasan yang tepat dan sambungan serta bentuk kampuh las yang
sesuai dengan kegunaan dari hasil lasan tersebut. Sambungan tumpul adalah jenis
sambungan yang efisien (Wiryosumarto dan Okumura, 2004:159). Bentuk alur
sambungan tumpul sangat mempengaruhi efisiensi pengerjaan sambungan dan
jaminan sambungan. Pemilihan besar sudut pada alur sangat penting, pada dasarnya
pemilihan sudut alur pada bentuk sambungan kampuh V ini harus menuju kepada
penurunan masukan panas dan penurunan logam las sampai kepada harga terendah

yang tidak menurunkan mutu sambungan.

Baja karbon rendah atau biasa juga disebut baja karbon lunak banyak sekali
digunakan untuk kontruksi umum. Baja karbon rendah mempunyai kepekan retak las
yang rendah bila dibandingkan dengan baja karbon lainnya atau dengan baja karbon
paduan. Tetapi retak las pada baja ini dapat terjadi dengan mudah pada pengelasan
pelat tebal atau bila didalam baja tersebut belerang bebas yang cukup tinggi
(Wiryosumarto dan Okumura, 2004:91).
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Untuk mengetahui tingkat keberhasilan hasil pengerjaan sambungan atau
kekuatan konstruksi bahan dan peralatan, dan untuk meyakinkan bahwa hasil yang
didapat mengacu pada standard dan spesifikasi yang dituju maka diadakanlah
pengujian pada material tersebut. Pegujian dapat digolongkan sebagai berikut
pengujian merusak, pengujian tanpa merusak, dan pegujian hydrostatis (Widharto,
2013:33).

Pengujian tarik merupakan cara yang dilakukan untuk menerima kekuatan suatu
bahan atau material dengan cara memberikan beban gaya yang sesumbu (Askeland,
1985). Pengujian tarik bertujuan untuk mendapatkan sifat mekanis kekuatan tarik dari

material yang diuji.

Pada saat peneliti melakukan praktikum pengelasan, disitu peneliti melihat ada
beberapa jenis elektroda yang digunakan serta dengan pemberian arus yang berbeda
dan juga berdasarkan penelitian sebelumnya yang membahas mengenai Analisa
Pengaruh Arus Pengelasan SMAW Pada Material Baja Karbon Rendah Terhadap
Kekuatan Material Hasil Sambungan (Abdul Hamid,2016), dan Analisa Pengaruh
Jenis Elektroda pada Pengelasan SMAW Penyambungan Baja Karbon Rendah
dengan Baja Karbon Sedang terhadap Tensile Strenght (Rizki Wahyudi, Nurdin
Nurdin, dan Saifuddin,2019). Peneliti tertarik untuk menguji sambungan las dengan

pengujian tarik yang menggunakan beberapa jenis elektoda dan arus yang bervariasi.

Berdasarkan uraian yang telah dituliskan latar belakang diatas maka penulis
tertarik untuk melakukan penelitian yang berjudul : “Perbandingan Penggunaan
Elektroda E 6010 dengan E 6013 Pada Pengelasan SMAW Terhadap Kekuatan
Tarik Baja Karbon Rendah.””
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1.2 Identifikasi Masalah

Berdasarkan uraian yang sudah dijelaskan di latar belakang diatas dapat

diidentifikasi beberapa masalah yang muncul diantaranya :

1.
2.

Pengaruh pengelasan smaw terhadap kekuatan tarik

Mengetahui kekuatan sambungan pengelasan dengan cara menguji hasil
pengelasan dengan kekuatan tarik.
Variasi arus amper yang diberikan pada sambungan pegelasan.

Mengetahui besar arus ampere yang baik dalam pengelasan serta perbedaan setiap
arus ampere yang diberikan.

Penggunaan Kampuh V dalam pengelasan terhadap kekuatan tarik.

Penggunaan jenis elektroda E 6010 dan Elektroda E 6013 dalam pengelasan
terhadap kekuatan tarik.

Besar arus pengelasan yang baik dalam pengelasan serta gerakan elektroda yang

baik terhadap kekuatan tarik

1.3 Batasan Masalah

Berdasarkan latar belakang masalah dan identifikasi masalah maka batasan

masalah pada penelitian ini yaitu :

1.
2.
3.

Pengelasan yang digunakan adalah las SMAW

Material yang diuji dalam pengujian ini adalah baja karbon rendah.

Dalam penelitian ini pengujian menggunakan Variasi arus ampere pengelasan
yaitu 60 ampere, 80 ampere dan 100 ampere.

Pengelasan down hand (bawah tangan).

Type elektroda yang digunakan E 6010 dan E 6013.

Kampuh yang digunkan yaitu kampuh V.
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1.4 Rumusan Masalah

Dari uraian latar belakang dan batasan masalah diatas, maka permasalahan
dirumuskan sebagai berikut :
1. Apakah ada perbedaan antara jenis elektroda E 6010 dengan Elektroda E 6013
terhadap kekuatan tarik hasil sambungan las SMAW pada baja karbon rendah ?

2. Bagaimana pengaruh variasi arus yang diberikan pada saat pengelasan terhadap

kekuatan tarik ?

1.5 Tujuan Penelitian

Tujuan penelitian yang ingin dicapai yaitu :

1. Untuk mengetahui apakah ada perbedaan jenis elektroda E 6010 dengan
Elektroda E 6013 terhadap kekuatan tarik hasil sambugan las SMAW pada baja
karbon rendah.

2. Untuk mengetahui berapa besar perbedaan hasil kekuatan tarik pada pengelasan

las SMAW terhadap variasi arus pengelasan yang diberikan pada saat penelitian.
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1.6 Manfaat Penelitian

Adapun manfaat penelitian sebagai berikut :

1.

Dapat dijadikan acuan bagi penelitian yang sejenis, khususnya dalam pengelasan
SMAW terhadap sifat material uji tarik.

Memberikan informasi tentang bagaimana pengaruh arus ampere terhadap
kekuatan tarik.

Memberikan pengetahuan dan wawasan kepada mahasiswa pendidikan teknik
mesin, serta masyarakat dalam bidang kontruksi sambung logam agar dapat
meningkatkan kualitas hasil pengelasan.

Sebagai penambah wawasan pada mata kuliah pengelasan dan metalurgi.

Sebagai informasi penting bagi peneliti dan pembaca guna meningkatkan
pengetahuan dalam bidang pengelasan SMAW terhadap sifat uji tarik.

Memberikan tambahan wawasan dan pengetahuan terhadap penelitian selanjutnya.
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