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Abstrak  

Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui nilai tertinggi pada material baja 

karbon rendah dengan menggunakan mesin las yang berjenis SMAW, menggunakan 

kampuh X, yang membedakan penggunaan variasi arus ampere (100 A, 130 A, dan 

160 A) yang digunakan pada sambungan las dengan melihat hasil pengujian tarik. 

Penelitian ini termasuk dalam metode eksperimen. Hasil penelitian ini merupakan 

perbandingan kekuatan tarik yang menggunakan variasi arus ampere berbeda, yang 

memiliki nilai tertinggi diantara 3 variasi arus ampere yaitu variari arus 160 A 

dengan nilai perolehan nilai tegangan luluh 38,65 kgf/mm2, tegangan tarik 42,63 

kgf/mm2, dan tegangan patah 20,16 kgf/mm2. Kesimpulan umum perbedaan variasi 

arus ampere sangat mempengaruhi pada hasil kekuatan sambungan las pada saat di 

uji tarik, yang lebih kuat dan tangguh yaitu variasi arus ampere yang tinggi, variasi 

arus ampere yang tinggi juga mempermudah welder saat melakukan pengelasan. 

Kata Kunci: Variasi Arus Ampere, Pengelasan SMAW, Baja St37, Uji Tarik   

Pembimbing      Mengetahui 

                                                                                    Koordinator Program Studi 

                                                                                 Pendidikan Teknik Mesin 

 

 

Imam Syofii, S.Pd., M.Eng    Drs. Harlin, M.Pd 

NIP. 198305032009121006    NIP. 196408011991021001 

mailto:ajiriansah2@gmail.com
mailto:imamsyofii@unsri.ac.id


 Universitas Sriwijaya 

 

 

xviii 

 

EFFECT OF WELDING CURRENT ON TENSILE STRENGTH 
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Abstract 

 This study aims to determine the highest value in steel materials low carbon 

using SMAW type welding machine, using the X junction, which distinguishes the 

use of ampere current variations (100 A, 130 A, 160 A) used in welded joints by 

saw tensile test result. This research is included in the experimental method. Result 

this study is a comparison of tensile strength using variations of different amperage 

currents, which has the highest value among the 3 variations of ampere currents 

namely the current variation of 160 A with a yield stress value of 38,86 kgf/mm2, 

tensile stress 42,63 kgf/mm2, and fracture stress 20,16 kgf/mm2. The general 

conclusion is that the difference in amperage current variations greatly affects the 

result of the strength of the welded joint at the time of the tensile test, which is 

stronger and tougher namely high amperage current variations, high amperage 

current variations too make it easier for the welder to do welding.  

Keywords: Ampere current variation, SMAW Welding, St37 Steel, Tensile Test 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang 

Peradaban manusia tidak dapat lepas dari kemampuan untuk menyatukan dan 

membangun berbagai macam peralatan. Pada awalnya manusia memanfaatkan tali 

atau tanaman merambat untuk menyatukan batu dan tongkat sebagai kapak. 

Kemudian berkembang menjadi lem atau semen. Pada awal peradaban besi, paku 

keling digunakan untuk membentuk struktur baja yang besar seperti jembatan, 

ketel, kereta dan kapal laut. Dengan kemajuan pengelasan modern, perkembangan 

peradaban manusia semakin pesat. Faktanya, seluruh peralatan yang dipakai saat 

ini dibuat dari peralatan yang di las. (Jeffus, 2012:2) 

Dalam masyarakat saat ini, material yang umum disambung dengan las adalah 

baja. Baja adalah material logam yang sering digunakan masyarakat.  Umumnya 

menjadi 2 jenis yaitu logam ferro dan logam non ferro. Logam ferro adalah logam 

yang memiliki unsur besi (fe). Sedangkan logam non ferro tidak terdapat unsur fe 

atau ferro.(Sofyan, 2011:41). Baja yang umum dipakai adalah baja karbon rendah 

di mana baja jenis ini memiliki sifat yang mudah dilas (Bhandari 2010:63).  

Pengelasan terbagi menjadi beberapa jenis, namun pengelasan busur nyala 

logam adalah salah satu jenis pengelasan yang umum dipakai. Beberapa tipe 

pengelasan busur nyala logam adalah gas metal arc welding(GMAW) , flux cored 

arc welding (FCAW), shielded metal arc welding (SMAW), gas tungsten arc 

welding (GTAW) (Jeffus 2012:7).  

Pada pengelasan terdapat beberapa faktor atau parameter yang 

mempengaruhi kekuatan hasil las. Menurut Anteng dan Wibowo (2013:90-94) 

Diantaranya dipengaruhi oleh tegangan busur, besar arus, kecepatan pengelasan, 

besarnya penembusan dan polaritas listrik. Salah satu parameter yang sering diatur 

adalah besar arus listrik. Penentuan besarnya arus dalam penyambungan logam 

menggunakan las busur mempengaruhi efisiensi pekerjaan dan bahan las. 
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Pengaturan intensitas arus pengelasan  mempengaruhi hasil pengelasan. Jika arus 

yang digunakan terlalu rendah, busur akan lebih kecil kemungkinannya. Busur  

yang dihasilkan akan menjadi tidak stabil. Panas yang dihasilkan tidak cukup untuk 

melelehkan elektroda dan logam dasar, menghasilkan bekas luka las yang kecil dan 

tidak rata serta penetrasi yang buruk. Sebaliknya, jika arus terlalu tinggi, elektroda 

akan meleleh terlalu cepat, menghasilkan permukaan las yang lebih lebar, penetrasi 

yang lebih dalam, kekuatan tarik yang lebih rendah, dan  hasil las yang lebih lemah 

(Arifin, 1997).   

Selain perihal efisiensi dan panas yang dihasilkan, penentuan besar arus listrik 

juga berkaitan dengan ketebalan fusi yang diinginkan serta ukuran diameter 

elektroda yang dipakai. Menurut Jeffus (2012:167-168) rata rata diameter elektrode 

yang digunakan adalah 3 milimeter. Penggunaan elektroda dengan diameter yang 

lebih rendah umum diterapkan karena mudah bagi welder atau personal yang 

mengelas dengan skill yang rendah. Serta kuat arus yang dibutuhkan lebih rendah. 

Penggunaan elektroda yang lebih besar mengharuskan kuat arus yang lebih besar 

untuk mencairkan lebih banyak bahan elektroda. Dan ini lebih sulit bagi welder 

yang kurang berpengalaman. Karena arus yang lebih besar menghasilkan panas 

yang lebih banyak. Hal ini dapat menyebabkan pencairan berlebih pada benda kerja 

sehingga dapat menimbulkan hasil yang kurang diinginkan. Penentuan kuat arus 

juga dipengaruhi kebutuhan fusi pada hasil las. Hal ini disesuaikan dengan 

ketebalan benda kerja serta diameter elektroda. Peneliti melihat pada praktiknya di 

bengkel las masyarakat, diameter elektroda yang dipakai adalah 2,6 milimeter atau 

dibawah 3 milimeter. Serta sering melakukan pengelasan pada benda kerja dengan 

ketebalan yang menyesuaikan diameter elektroda. Hal ini sesuai dengan hubungan 

diameter elektroda terhadap kuat arus dan ketebalan plat kerja menurut Gunadi 

(2008:202). 

Dari beberapa hal tersebut, maka penentuan kuat arus bisa menjadi salah satu 

faktor pengaruh terhadap hasil las. Salah satu hal yang dilihat untuk menentukan 

hasil las adalah metalurgi pengelasan (Jeffus 2012:625). Di mana ada beberapa 

faktor yang dapat memberi pengaruh terhadap metalurgi hasil las. Di antaranya 

adalah panas dan suhu yang dihasilkan terhadap sifat mekanis baja dari material 
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yang di las. Panas dan suhu berkaitan dengan penentuan kuat arus. Sementara 

beberapa sifat mekanis baja yang dilihat adalah kekerasan, kerapuhan, keuletan 

ketangguhan dan kekuatan.  

Pada penelitian yang pernah dilakukan berkaitan dengan penentuan kuat arus, 

kekuatan material adalah faktor yang banyak dilihat. Menurut Jeffus (2012:629) 

kekuatan material terbagi menjadi 4 jenis yaitu kekuatan tarik, tekan, geser dan 

torsional. Kekuatan tarik adalah jenis kekuatan yang umum diukur karena berkaitan 

dengan kekuatan sambungan. Kekuatan tarik adalah kemampuan material untuk 

menahan gaya yang diberikan untuk memisahkan material tersebut menjadi dua. 

Kekuatan tarik didapat dari hasil uji tarik. Kekuatan tarik terbagi atas 2 yaitu 

kekuatan luluh dan kekuatan maksimum. Kekuatan luluh adalah batas di mana 

material mengalami perubahan bentuk yang tetap atau plastis. Sementara kekuatan 

maksimum adalah batas kekuatan sebelum material putus.  

Berdasarkan pembahasan yang sudah di jelaskan ternyata pengaruh kuat arus 

adalah salah satu faktor yang memberi pengaruh pada hasil pengelasan seperti 

kasus yang ditemui dalam penelitian yang dilakukan oleh Syaripudin dkk (2013). 

Di mana variasi kuat arus menghasilkan beda kekuatan tarik pada bahan benda kerja 

dan elektroda yang sama. Peneliti juga mengalami hal yang serupa saat melakukan 

praktikum kerja bangku, di mana pengelasan pada benda kerja dengan beda kuat 

arus ternyata berpengaruh pada hasil sambungan las di benda kerja. 

Berdasarkan latar belakang yang telah dibahas, maka penelitian ini mengambil 

judul : “Pengaruh Arus Pengelasan Terhadap Kekuatan Tarik dan Ketangguhan Las 

SMAW dengan Elektroda  E2,6 mm Pada Baja Karbon Rendah ”. Dengan 

Penentuan arus untuk las ini pada 100 A, 130 A, dan 160 A. Pemilihan 3 variasi 

kuat arus ini menyesuaikan spesimen yang nantinya akan diberi perlakuan dan 

sebagai pembanding dengan interval. 
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1.2 Identifikasi Masalah 

Dari  latar belakang diskusi, beberapa masalah  diidentifikasi sebagai berikut: 

1. Hasil kekuatan hasil las menurut Anteng dan Wibowo (2013:90-94) Di 

antaranya dipengaruhi oleh tegangan busur, besar arus, kecepatan 

pengelasan, besarnya penembusan dan polaritas listrik. 

2. Kuat arus listrik pada pengelasan SMAW adalah variabel yang sering 

diatur. Pengaturan ini dilakukan untuk menyesuaikan ketebalan benda kerja 

dan diameter elektroda guna memperoleh efisiensi kerja. 

3. Kuat arus listrik dapat berpengaruh fusi atau penggabungan pada 

sambungan dan bahan elektroda las. Hal ini dikarenakan panas dan suhu 

yang dihasilkan dapat memberi pengaruh pada perubahan sifat mekanis 

pada benda yang di las.  

4. Perubahan sifat mekanis berpengaruh terhadap hasil las. Maka sifat mekanis 

yang sering dilihat adalah kekuatan tarik dengan menggunakan uji tarik. 

 

1.3 Rumusan Masalah 

Melihat  latar belakang spesifik masalah dan di atas, maka rumusan masalah 

adalah : 

1. Apakah variasi kuat arus ampere pengelasan yang digunakan berpengaruh 

terhadap uji tarik pada baja karbon rendah St 37? 

2. Variasi yang mana akan menghasilkan nilai tertinggi Berapakah kuat tarik 

sampel baja karbon rendah St 37 dan kuat arus las untuk las SMAW? 

 

1.4 Batasan Masalah 

Agar dalam penulisan skripsi ini lebih terarah dan sesuai dengan tujuan 

penulisan, maka penulis hanya membatasi masalah pada penelitian sebagai berikut:  

1. Material yang digunakan baja karbon rendah St37 

2. Las yang dipakai SMAW menggunakan elektroda E6013 diameter 2,6 mm 

3. Jumlah spesimen uji adalah 3 buah yang mewakili variasi arus 100 A, 130 

A dan 160 A. 
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4. Spesimen uji dipotong menjadi 2 bagian. Lalu disambung pada bagian yang 

dipotong dengan cara di las SMAW menjadi 1 lalu diberikan pengujian tarik 

per spesimen uji. Uji tarik menggunakan standar JIS B 2201. 

 

1.5 Tujuan Penelitian 

Penelitian ini bertujuan: 

1. Agar dapat diketahui pengaruh variasi pada arus ampere yang berpengaruh 

pada sambungan las dengan melihat hasil pengujian tarik. 

2. Untuk mengetahui nilai tertinggi pada kekuatan hasil las SMAW yang 

menggunakan variasi arus ampere digunakan pada sambungan las dengan 

melihat hasil pengujian tarik. 

 

1.6 Manfaat Penelitian 

Penelitian ini bermanfaat untuk: 

1. Dapat dijadikan acuan untuk penelitian sejenis khususnya  pengelasan 

SMAW dengan  alat uji tarik. 

2. Memberikan pengetahuan dan wawasan kepada mahasiswa teknik mesin 

dan masyarakat umum tentang cara penggunaan alat uji tarik untuk 

melakukan pengelasan SMAW. 
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