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ABSTRAK 

 

Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui perbandingan kekuatan uji 

tarik pada sambungan material baja karbon sedang AISI 1045 setelah dilakukan 

pengelasan SMAW dan GMAW dengan menggunakan variasi kampuh V dan X 

serta kuat arus 100A dan 120A. Metode penelitian yang digunakan adalah 

penelitian eksperimen, berdasarkan perlakuan yang telah diberikan oleh peneliti 

terhadap 8 spesimen maka dapat dibandingkan hasil kekuatan uji tarik antara 

pengelasan SMAW dan GMAW yang dimana hasil kekuatan sambungan uji tarik 

pengelasan tertinggi terdapat pada pengelasan SMAW dengan kode spesimen 

SMAW X 120A  dengan tegangan luluh sebesar 393,3 N/mm
2
, tegangan 

maksimum sebesar 544,5 N/mm
2
, dan tegangan patah sebesar 450,2 N/mm

2
, dan 

regangan sebesar 2,8%. Nilai rata-rata kekuatan tarik  maksimum pengelasan  

Shield Metal Arc Welding paling tinggi dengan perolehan nilai kekuatan tarik rata- 

rata sebesar 499,6 (N/mm
2
), sedangkan nilai rata-rata kekuatan tarik pengelasan 

Gas Metal Arc Welding lebih rendah dengan perolehan nilai rata-rata sebesar 410 

(N/mm
2
). Perbedaan hasil kekuatan uji tarik ini dikarenakan pengelasan SMAW 

memiliki kualitas deposit logam yang baik  pada saat pengelasan root face, las 

SMAW lebih mudah untuk menembus akar lasan dikarenakan menggunakan 

elektroda yang lebih besar dibanding dengan las GMAW sehingga pada saat 

mengisi sela sambungan dapat terisi dengan baik. 

 

Kata kunci : Baja Karbon Sedang AISI 1045, Pengelasan GMAW, pengelasan 

SMAW, Kuat Arus, Pengujian Tarik. 
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ABSTRACT 

 

This study aims to determine the comparison of the tensile strength of the AISI 

1045 medium carbon steel joint after SMAW and GMAW welding using variations 

of V and X seams and 100A and 120A currents. The research method used is 

experimental research, based on the treatment that has been given by researchers 

to 8 specimens, it can be compared the results of the tensile test strength between 

SMAW and GMAW welding where the results of the highest welding tensile test 

connection strength are found in SMAW welding with specimen code SMAW X 

120A with yield stress is 393.3 N/mm2, maximum stress is 544.5 N/mm2, and 

fracture stress is 450.2 N/mm2, and strain is 2.8%. The average value of the 

maximum tensile strength of Shield Metal Arc Welding is the highest with the 

acquisition of an average tensile strength value of 499.6 (N/mm2), while the 

average value of the tensile strength of Gas Metal Arc Welding is lower with the 

acquisition of an average value. an average of 410 (N/mm2). The difference in 

tensile test results is because SMAW welding has good metal deposit quality when 

welding the root face, SMAW welding is easier to penetrate the root of the weld 

because it uses a larger electrode than GMAW welding so that when filling the 

joint gaps it can be filled properly. 

 

Keywords: AISI 1045 Medium Carbon Steel, GMAW Welding, SMAW Welding, 

Current Strength, Tensile Testing. 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang 

Perkembangan teknologi di Indonesia khususnya di bidang 

konstruksi mengalami kemajuan dan perkembangan yang sangat pesat, 

sehingga tidak dapat dipisahkan dari pengelasan karena berperan penting 

dalam rekayasa dan perbaikan logam. Berdasarkan definisi DIN (Deutche 

Industrie Normen) pengelasan merupakan ikatan metalurgi pada sambungan 

logam paduan yang dilakukan dalam keadaan lumer atau cair. Sedangkan 

definisi dari Tulung, (2019:1) Pengelasan merupakan pekerjaan 

penyambungan logam dengan menggunakan proses pemanasan lokal, 

sehingga terjadi ikatan metalurgis pada logam yang disambung. Dalam 

pengelasan memiliki beberapa jenis yaitu pengelasan yang salah cukup sering 

digunakan oleh masyarakat umum yaitu metode GMAW (Gas Metal Arc 

Welding), dan SMAW (Shielded Metal Arc Welding).  

Pengelasan GMAW merupakan proses pengelasan dan 

penyambungan bahan logam paduan yang menggunakan sumber panas dari 

energi listrik yang dirubah atau dikonversikan menjadi energi panas, pada 

proses pengelasan GMAW menggunakan kawat las yang digulung dalam 

suatu roll dan menggunakan gas sebagai pelindung logam las yang mencair 

saat proses pengelasan berlangsung sehingga logam yang dilas dapat menyatu 

dan permanen (Novianto, 2018:7). Pada pengelasan jenis ini juga memiliki 

kemampuan untuk mengelas semua bahan struktural yang umum dijumpai 

seperti baja ringan, paduan rendah dan stainless, aluminium dan paduannya, 

dan beberapa logam nonferron lain. Pengelasan GMAW termasuk jenis 

pengelasan busur api listrik sebagai sumber pemanas untuk mencairkan logam 

pengisi serta gas sebagai pelindung. Pengelasan jenis ini sangatlah efisien dan 

cepat dikarenakan elektroda tersebut berupa gulungan kawat roll sehingga juru 

las tidak perlu menganti kawat las setiap saat dan hasil pengelasan GMAW 

tidak menimbulkan kerak atau slaq.  
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Pengelasan SMAW adalah las busur yang paling sederhana. 

Pengelasan SMAW merupakan suatu teknik pengelasan dengan menggunakan 

arus listrik yang membentuk busur arus dan elektroda berselaput (Sukaini, 

2013:1) elektroda yang digunakan berbentuk kawat yang dibungkus oleh 

pelindung berupa fluks. Pada pengelasan SMAW ini terjadi gas penyelimut 

ketika elektroda terbungkus mengalami pencairan, sehingga dalam proses 

pengelasan ini tidak diperlukan gaya tekanan gas untuk mengusir oksigen 

yang mendekat karena dapat menyebabkan korosi atau gelembung-gelembung 

lasan yang membuat hasil pengelasan kurang sempurna. Pengelasan SMAW 

sering kali digunakan dalam berbagai jenis logam berupa ferrous dan  non 

ferrous, termasuk jernis baja karbon rendah, baja tahan korosi, baja paduan 

nikel, dan beberapa jenis dari paduan tembaga. Hal ini menyebabkan teknik 

pengelasan SMAW cukup sering digunakan di dunia kontruksi maupun 

kehidupan sehari-hari. 

Kualitas dari hasil pengelasan dapat dipengaruhi oleh beberapa 

faktor yaitu, penyetelan kuat arus yang sesuai dan pemilihan dan penggunaan 

kampuh las yang tepat. Penyetelan kuat arus juga dapat mempengaruhi hasil 

dari proses pengelasan. Jika arus yang digunakan untuk melakukan pengelasan 

terlalu tinggi maka elektroda yang di gunakan akan lebih cepat mencair, 

permukaan logam lasan melebar, penembusan yang dalam dan rentan akan 

lubang pada hasil lasan (Sukaini, dkk, 2013:26), sebaliknya jika arus 

pengelasan yang digunakan terlalu rendah elektroda las sukar melelehkan 

elektroda las, arus las akan memberikan dampak terbesar pada penembusan 

dan penguatan (Wiryosumarto dan Okumura, 2000). 

Pemilihan dan penggunaan kampuh las yang tepat dan sesuai akan 

mendapatkan kualitas sambungan yang terbaik. Tujuan dari penggunaan 

kampuh las adalah sebagai pengisi lasan dan dapat memperkokoh suatu desain 

sambungan logam. Kampuh las ini sangat berperan penting dalam mengisi 

sambungan logam pada proses pengelasan. Pengelasan kampuh yang tebalnya 

kurang dari 6 mm akan lebih praktis karena tidak menggunkan kampuh, 

sedangkan untuk meterial yang lebih dari 6 mm di sarankan untuk membuat 
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kampuh terlebih dahulu dengan tujuan agar logam tambah dapat terisi dan 

menjangkau keseluruh bagian kampuh (Sonawan dan Suratman 2006:23).  

Sambungan pengelasan kampuh tersebut akan diuji kekuatanya 

dengan menggunkan pengujian tarik. Uji tarik sendiri dilakukan guna untuk 

mengetahui sifat mekanis yang terdapat pada pada logam. Pada pengujian 

tarik data nilai kekuatan tarik, batas luluh, regangan, serta modulus elastisitas. 

Pengujian tarik ini digunakan untuk mengukur ketahan suatu material terhadap 

ketahan statis yang diberikan secara lambat. Pengujian tarik yang akan di 

lakukan pada penelitian ini menggunakan standar JIS dengan mesin uji tarik 

Torse Universal Testing Machine Type RAT-30P dengan beban 600 kgf 

(A+B), san sampel ujinya mengacu pada JIS Z 2201 (Nukman, 2013:7-9) 

Sedangkan pada penelitian yang akan dilakukan penulis adalah 

melakukan perbandingan dan menganalisa mengenai kekuatan uji tarik 

terhadap variasi kampuh serta kuat arus pada pengelasan SMAW dan GMAW. 

Pada penelitian ini peneliti menggunakan bahan material logam baja karbon 

sedangs. Variasi kampuh dan kuat arus yang digunakan adalah kampuh V X 

dan kuat arus 100, 120. Setelah itu akan dilakukannya proses pembuatan 

kampuh V X kemudian dilakukan pengelasan menggunakan lasan SMAW dan 

GMAW dengan variasi kuat arus. Hasil dari pengelasan tersebut selanjutnya 

akan diuji tarik guna untuk mendapatkan data dan nilai kekuatan tarik dari 

masing-masing sambungan. Kemudian data dan nilai kekuatan tarik tersebut 

dibandingkan untuk mengetahui kualitas sambungan mana yang lebih baik. 

Sehingga diharapkan setelah melakukan pengujian dan penelitian ini, peneliti 

akan mendapatkan hasil yang tepat dan akurat untuk pemilihan variasi 

kampuh serta kuat arus yang baik sehingga menghasilkan pengelasan yang 

baik dan sempurna.  

Berdasarkan permasalahan yang telah diuraikan di atas, maka 

penulis tertarik untuk melakukan penelitian dengan yang berjudul 

“Perbandingan Kekuatan Uji Tarik Pada Sambungan Meterial Baja 

Karbon Sedang Dengan Variasi Kampuh Serta Kuat Arus Pada 

Pengelasan Smaw Dan Gmaw” 
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1.2 Idenifikasi Masalah 

Berdasarkan masalah yang telah dikemukakan di atas, maka penulis 

dapat mengidentifikasi masalah dalam penelitian ini adalah : 

1. Pemahaman juru las terhadap Welding Procedure Specification (WPS) 

2. Aplikasi Shielded Metal Arc Welding (SMAW) dan Gas Metal Arc 

Welding (GMAW) dengan variasi kampuh serta kuat arus. 

 

1.3 Batasan Masalah 

Agar penelitaian ini dapat menjadi lebih jelas dan tidak menyimpang, 

maka peneliti perlu memberi batasan masalah yang akan dibahas dalam 

penelitian ini, Adapun masalah yang akan dibahas adalah sebagai berikut : 

1. Material spesimen yang akan digunakan dalam penelitian ini adalah baja 

karbon sedang AISI 1045 dengan diameter 24 mm. 

2. Terdapat 8 sampel spesimen yang akan di lakukan pengelasan SMAW dan 

GMAW  yang kemudian akan dilakukan uji kekuatan tariknya, yaitu : 

a. Baja karbon sedang yang menggunakan variasi kampuh X dengan kuat 

arus 120 Ampere pada pengelasan SMAW. 

b. Baja karbon sedang yang menggunakan variasi kampuh X dengan kuat 

arus 100 Ampere pada pengelasan SMAW. 

c. Baja karbon sedang yang menggunakan variasi kampuh X dengan kuat 

arus 120 Ampere pada pengelasan GMAW. 

d. Baja karbon sedang yang menggunakan variasi kampuh X dengan kuat 

arus 100 Ampere pada pengelasan GMAW. 

e. Baja karbon sedang yang menggunakan variasi kampuh V dengan kuat 

arus 120 Ampere pada pengelasan SMAW. 

f. Baja karbon sedang yang menggunakan variasi kampuh V dengan kuat 

arus 100 Ampere pada pengelasan SMAW. 

g. Baja karbon sedang yang menggunakan variasi kampuh V dengan kuat 

arus 120 Ampere pada pengelasan GMAW. 

h. Baja karbon sedang yang menggunakan variasi kampuh V dengan kuat 

arus 100 Ampere pada pengelasan GMAW. 
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3. Dilakukan pengujian tarik untuk mengetahui perbandingan kekuatan tarik 

pada pengelasan SMAW (Shielded Metal Arc Welding) dan GMAW (Gas 

Metal Arc Welding). Elektroda yang digunakan dalam pengelasan SMAW 

menggunakan E6013 sedangkan elektroda yang digunakan pada 

pengelasan GMAW adalah ER70S-3. 

 

1.4 Rumusan Masalah 

Dari pembatasan masalah di atas, maka dapat dirumuskan dalam 

melakukan penelitian ini. Adapun masalah yang akan dibahas dalam 

penelitian ini adalah Bagaimana perbandingan kekuatan uji tarik pada material 

baja karbon sedang dengan variasi kampuh serta kuat arus pada pengelasan 

Shielded Metal Arc Welding (SMAW) dan Gass Metal Arc Welding 

(GMAW).    

 

1.5 Tujuan Penelitian 

Berdasarkan rumusan masalah yang telah dikemukakan diatas, maka 

tujuan dari penelitian ini adalah untuk mengetahui perbandingan kekuatan uji 

tarik pada material baja karbon sedang dengan variasi kampuh serta kuat arus 

pada pengelasan Shielded Metal Arc Welding (SMAW) dan Gass Metal Arc 

Welding (GMAW).    

1.6 Manfaat Penelitian 

Dari penelitian ini diharapkan dapat memiliki manfaat bagi penulis, 

pendidikan, masyarakat. Adapun manfaat yang diharapkan oleh penulis 

dalam penelitian ini adalah sebagai berikut : 

 

1.6.1 Manfaat Bagi Penulis 

1. Untuk mengaplikasikan dan meningkatkan kemampuan akademis dalam 

mengembangkan dan menerapkan teori dan praktek yang telah diperoleh 

penulis selama mengikuti perkuliahan di program studi Pendidikan 

Teknik Mesin Universitas Sriwijaya. 



 

 

 

Universitas Sriwijaya 
 

22 

 

2. Untuk mendapatkan tambahan motivasi dalam dunia pendidikan setelah 

menyelesaikan penelitian. 

1.6.2 Manfaat Bagi Pendidikan 

1. Untuk memberikan sambungan ilmu pengetahuan di bidang kontruksi 

khususnya teknik pengelasan sehingga dapat meningkatkan kualitas 

hasil pengelasan siswa dan mahasiswa di lapangan. 

2. Untuk memberikan tambahan informasi sebagai bahan pertimbangan 

atau literatur pada penelitian sejenisnya. 

 

1.6.3 Manfaat Bagi Masyarakat 

Penelitian ini diharapkan dapat bermanfaat bagi masyarakat sebagai 

sarana informasi serta menambah pengetahuan khususnya dalam ilmu 

pengelasan tentang perbandingan kekuatan uji tarik pada material baja 

karbon sedang dengan variasi kampuh serta kuat arus pada pengelasan 

SMAW dan GMAW sehingga masyarakat dapat memilih pengelasan yang 

sesuai dengan kebutuhanya.   
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