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RINGKASAN 

Luasnya penggunaan teknologi pemanfaatan baja disebabkan karena kontruksi 

yang dibuat dengan menggunakan teknik penyambungan las lebih ringan dan 

proses pembuatannya lebih sederhana. Salah satu teknik pengelasan yang sedang 

dikembangkan saat ini ialah pengelasan dengan dua jenis material logam yang 

berbeda (dissimilar), penggabungan dua jenis material berbeda ini bertujuan untuk 

mengurangi bobot suatu konstruksi. Perlu diperhatikan bahwa biaya produksi 

material memiliki prioritas tertinggi dalam total biaya produksi total. Dipercayai 

bahwa pengelasan logam yang berbeda dapat mengurangi biaya produksi yang 

dibutuhkan dan memiliki keunggulan dalam pengurangan berat, peningkatan 

kekuatan sambungan, dan biaya pemesinan. Namun, saat mengelas logam yang 

berbeda, ada banyak kesulitan yang memengaruhi porositas, retakan, dan tegangan, 

yang berdampak negatif pada kualitas lasan. Tujuan utama dari penelitian ini adalah 

untuk menganalisis dan mengamati pengaruh variasi elektroda dan variasi 

sambungan las pada kualitas lasan yang berbeda dari baja tahan karat ASTM A36 

dan SS 304. Pada penelitian ini dilakukan pengujian dan pengamatan sifat mekanik 

dan sifat fisik sambungan lasan lap joint menggunakan elektroda E6010 dan E308-

16. Namun pengamatan terhadap pengelasan di lapangan arus yang dipergunakan 

ternyata hanya dapat dilakukan pada 65 A. Oleh karena itu, penelitian ini bertujuan 

untuk mengetahui fasa yang terbentuk akibat siklus pemanasan dan pendinginan 

cepat selama proses pengelasan dan hubungannya terhadap sifat mekanik pada 

sambungan lasan lap joint untuk dissimilar metal ASTM A36 dan SS 304 dengan 

menggunakan arus 65 A, elektroda E6010 dan E308-16. Pada penelitian ini 



 

xviii 

dilakukan beberapa pengujian diantaranya pengujian dye penetrant test, pengujian 

mikro, pengujian bending dan pengujian vickers. Hasil pengujian penetrant 

menunjukkan adanya kehadiran cacat undercut dan discontinuity yang disebabkan 

karena adanya ketidakstabilan dalam kecepatan pengelasan yang dilakukan oleh 

welder, hal ini dapat terjadi karena disebabkan seperti pengaruh elektroda yang 

masih lembab atau zat lain yang bergabung saat pengelasan. Pada pengujian 

bending menunjukkan nilai kekuatan bending bahan uji yang telah di las dengan 

elektroda E6010 dan E308-16 memiliki nilai tertinggi yaitu 303,6 MPa pada 

elektroda E6010 dan pada E308-16 254,1 MPa. Dapat disimpulkan bahwa untuk 

elektroda E6010 lebih kuat dibanding kan dengan elektroda E308-16 pada saat 

diberi pembebanan. 

 

Kata Kunci : dissimilar welding, lap joint, vickers 
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 SUMMARY 

DISSIMILAR LAP JOINT WELDING USING SMAW: ASTM A36 AND SS 304 

WITH E6010 AND E308-16 ELECTRODES 

Scientific Writing in the form of a Thesis,    Juli 2023 

Muhammad Zaid , supervised of Nurhabibah Paramitha Eka Utami, S.T., M.T. 

xxvii + 53 pages, 6 tables, 24 figures, 12 attachment 

 

SUMMARY 

The widespread use of steel utilization technology is due to the fact that the 

construction made using the welding technique is lighter and the manufacturing 

process is simpler. One of the welding techniques currently being developed is 

welding with two different types of metal materials (dissimilar), combining these 

two different types of materials aims to reduce the weight of a construction. It 

should be noted that material production costs have the highest priority in the total 

production costs. It is believed that welding dissimilar metals can reduce the 

required manufacturing costs and has advantages in reduced weight, increased joint 

strength, and machining costs. However, when welding dissimilar metals, there are 

many difficulties affecting porosity, cracking and stress, which negatively affect 

the quality of the weld. The main objective of this study was to analyze and observe 

the effect of electrode variations and weld joint variations on different quality welds 

of ASTM A36 and SS 304 stainless steels. E6010 and E308-16. However, 

observations of welding in the field of current used turned out to only be carried out 

at 65 A. Therefore, this study aims to determine the phase formed due to fast heating 

and cooling cycles during the welding process and its relationship to the mechanical 

properties of lap joint welds for dissimilar metal ASTM A36 and SS 304 using a 

current of 65 A, electrodes E6010 and E308-16. In this study several tests were 

carried out including dye penetrant tests, micro tests, bending tests and Vickers 

tests. Penetrant test results indicate the presence of undercut defects and 

discontinuity caused by instability in the welding speed carried out by the welder, 



 

xx 

this can occur due to the influence of the electrode which is still moist or other 

substances that join during welding. The bending test showed that the bending 

strength value of the test material that had been welded with E6010 and E308-16 

electrodes had the highest value, namely 303.6 MPa on the E6010 electrode and 

254.1 MPa on E308-16. It can be concluded that the E6010 electrode is stronger 

than the E308-16 electrode when it is loaded. 

 

Keywords : dissimilar welding, lap joint, vickers 
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 BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

Perkembangan industri dalam meningkatnya penggunaan baja merupakan 

bagian yang tidak dapat dipisahkan dari teknologi pengelasan. Teknologi ini 

secara umum sering digunakan dalam penyambungan batang-batang pada 

konstruksi. Kontruksi yang dibuat dengan menggunakan teknik penyambungan 

las lebih ringan dan proses pembuatannya lebih sederhana menyebabkan luasnya 

penggunaan teknologi tersebut (Pratiwi dan Utami, 2020). 

Pengelasan adalah salah satu cara penyambungan logam yang umum 

digunakan untuk pembangunan konstruksi. Terdapat beberapa bentuk 

sambungan las, salah satunya ialah pengelasan lap joint. Lap joint adalah 

sambungan yang dimana dua plat disambung bersama-sama. 

Dissimilar welding atau pengelasan dengan dua jenis material logam yang 

berbeda merupakan salah satu teknik pengelasan yang sedang dikembangkan 

saat ini (Hendrawan and Rusmawan, 2014). Penyambungan menggunakan lap 

joint biasanya digunakan pada konsturksi dengan beban lengkung. Pada 

konsturksi yang memerlukan kekuatan dan ketahanan terhadap korosi misalnya 

di lingkungan air rawah atau di lingkungan air yang banyak mengandung garam 

sering digunakan ASTM A36 material ini setara dengan stainless steel 304 (SS 

304). Namun belum ada penelitian terhadap pengelasan dissimilar antara ASTM 

A36 dengan SS 304 menggunakan elektroda untuk E6010 untuk ASTM A36 dan 

elektroda untuk E308-16 untuk SS 304. 

Perlu diperhatikan bahwa biaya produksi material memiliki prioritas 

tertinggi dalam total biaya produksi total. Dipercayai bahwa pengelasan logam 

yang berbeda dapat mengurangi biaya produksi yang dibutuhkan dan memiliki 

keunggulan dalam pengurangan berat, peningkatan kekuatan sambungan, dan 

biaya pemesinan. Namun, saat mengelas logam yang berbeda, ada banyak 
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kesulitan yang memengaruhi porositas, retakan, dan tegangan, yang berdampak 

negatif pada kualitas lasan. Penelitian ini memiliki tujuan utama yaitu untuk 

menganalisis dan mengamati pengaruh variasi elektroda dan variasi sambungan 

las pada kualitas lasan yang berbeda dari baja tahan karat ASTM A36 dan SS 

304. 

Pada penelitian ini dilakukan pengujian dan pengamatan sifat mekanik dan 

sifat fisik sambungan lasan lap joint menggunakan elektroda E6010 dan E308-

16. Namun pengamatan terhadap pengelasan di lapangan arus yang 

dipergunakan ternyata hanya dapat dilakukan pada 65 A. Maka, penelitian ini 

memiliki tujuan yaitu untuk mengetahui fasa yang terbentuk akibat siklus 

pemanasan dan pendinginan cepat selama proses pengelasan dan hubungannya 

terhadap sifat mekanik pada sambungan lasan lap joint untuk dissimilar metal 

ASTM A36 dan SS 304 dengan menggunakan arus 65 A, elektroda E6010 dan 

E308-16. 

1.2 Rumusan Masalah 

Pengelasan dissimilar metal lap joint menggunakan pengelasan SMAW 

antara ASTM A36 dan SS 304 menggunakan elektroda E308-16 dan E6010 pada 

arus 65 A belum diketahui fasa yang terbentuk didaerah sambungan dan 

hubungannya terhadap sifat mekaniknya. Oleh karena itu perlu dilakukan  kajian 

agar dapat mengetahui kekuatan sambungan lasan tersebut. 

1.3 Batasan Penelitian 

Adapun batasan masalah dalam penelitian kali ini yaitu : 

1. Material yang digunakan adalah ASTM A36 dan SS 304  

2. Elektroda yang digunakan adalah elektroda E6010 dan E308-16 
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3. Pengelasan yang digunakan yaitu SMAW (Shielded Metal Arc Welding) 

4. Besar arus yang digunakan saat pengelasan yaitu 65 A 

5. Pengujian NDT yang dilakukan adalah dye penetrant test 

6. Pengamatan struktur mikro  

7. Pengujian kekerasan 

8. Pengujian bending 

1.4 Tujuan Penelitian 

Tujuan pada penelitian ini ialah untuk menganalisa sifat fisik dan sifat 

mekanik pada pengelasan SMAW dissimilar lap joint antara ASTM A36 dan SS 

304 dengan menggunakan elektroda E6010 dan E308-16 dengan arus 65 A.  

1.5 Manfaat Penelitian 

Manfaat yang diharapkan pada penelitian ini yaitu: 

 Untuk menjadi acuan penelitian selanjutnya khususnya dalam pengelasan 

dissimilar lap joint menggunakan SMAW (Shielded Metal Arc Welding) 

pada ASTM A36 dan SS 304 

 Untuk masukkan bagi praktisi yang bekerja dalam bidang pengelasan 

 Untuk menjadi refrensi penelitian yang relevan 

1.6 Metode Penelitian 

Metode penelitian yang digunakan pada penelitian ini yaitu : 

 Studi literatur 

 Kajian eksperimental
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