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PENGARUH VARIASI ARUS PENGELASAN SMAW TERHADAP 

PERUBAHAN SIFAT STRUKTUR MIKRO DAN KEKERASAN BAJA 

Karya tulis ilmiah berupa skripsi,   Februari 2016 

 

Edward Probonardo Lubis; Dibimbing oleh Dr. Ir. Diah Kusuma Pratiwi, MT. 

xviii+53 halaman, 47 bagan, 5 tabel 

 

RINGKASAN 

 

Untuk mendapatkan hasil sambungan las yang berkualitas baik, perlu diketahui 

rancangan las, cara pengelasan, kegunaan konstruksi serta material yang akan dilas. 

Baja karbon sedang banyak digunakan pada alat-alat perkakas, perkapalan, 

jembatan dan kereta api. Pada penelitian ini teknik penyambungan yang  digunakan 

adalah pengelasan SMAW menggunakan elektrode E7018 dengan perlakuan variasi 

arus las listrik yang berbeda, yaitu 90A, 120A dan 150A. Dan dilakukan pengujian 

NDT menggunakan Dye Penetrant, pengamatan struktur makro dan struktur mikro, 

serta pengujian kekerasan dengan metode rockwell B untuk mengetahui perubahan 

struktur mikro dan nilai kekerasan dari hasil sambungan las. Hasil pengujian pada 

spesimen yang dilas dengan arus 150A menunjukkan lebih banyak cacat las yang 

terjadi di daerah logam induk dan daerah batas las, serta memiliki daerah HAZ yang 

lebih lebar dibandingkan spesimen yang dilas dengan arus 90A dan 120A. Pada 

pengujian kekerasan, nilai tertinggi rata-rata spesimen terdapat pada daerah HAZ, 

dan nilai tertinggi pada spesimen dengan arus 120A yaitu sebesar 76,03 HRB. 

 
 

Kata Kunci: Baja karbon sedang, Las SMAW, Variasi arus listrik. 
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EFFECT OF VARIATIONS ON FLOW CHANGES CURRENT WELDING 

SMAW IN STRUCTURE MICRO AND HARDNESS OF STEEL 

Scientific Paper,   February 2016 

 

Edward Probonardo Lubis: supervised by Dr. Ir. Diah Kusuma Pratiwi, M.T. 

xviii+53 page, 47 draft, 5 table 

 

SUMMARRY 

To get a good quality weld connection, please note the design of weld, the way of 

welding, construction as well as the usefulness of the material to be welded. 

Medium carbon steel is use in wrench tools, ships, bridges and trains. In this 

research, joint method use is welding smaw use elektrode E7018 but variations of 

current electrical welding different, namely 90A, 120A and 150A. And performed 

testing using the Dye Penetrant NDT, observations of the structure of the macro and 

microstructure, as well as testing the hardness rockwell method B to know 

microstructure changes and the value of hardness. Test result at a specimen welded 

with a current of 150A show more defect weld occuring in areas parent metal and 

regional the joint, and has a wider area HAZ than the specimens welded with 90A 

and 120A current. In testing the hardness, the highest value of the average specimen 

contained in HAZ region, and the highest value on specimens with 120A current 

that is equal to 76.03 HRB. 

 

Keywords: Medium Carbon Steel, Weld SMAW, Variation of current. 
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BAB 1 

PENDAHULUAN 

 

1.1. Latar Belakang 

Proses penyambungan logam yang melibatkan proses pencairan dan 

pembekuan diantaranya termasuk pengelasan, mematri, penyolderan, dan 

penempaan yang telah lama dikenal bahkan dijumpai 3000 tahun yang lalu. Pada 

tahun 1903 Thomas A. Edison, salah seorang pelopor di bidang pengembangan 

teknologi las, mengajukan permintaan hak paten untuk deposisi nikel secara 

elektrolitik diantara pelat yang dipanaskan dalam lingkungan hydrogen. 

Pengelasan adalah salah satu teknik penyambungan logam yang tak 

terpisahkan dari pertumbuhan peningkatan industri, karena memiliki peranan utama 

dalam rekayasa dan reparasi logam, baik yang berkaitan dengan konstruksi mesin 

maupun bangunan. Penggunaan teknik pengelasan dalam konstruksi sangat luas, 

meliputi perkapalan, jembatan, rangka baja, bejana tekan, pipa saluran, kendaraan 

rel dan lain sebagainya. Walaupun demikian pengelasan bukan tujuan utama dari 

sebuah konstruksi, tetapi hanya merupakan sarana untuk mencapai ekonomi 

pembuatan yang lebih baik. Karena itu rancangan las dan cara pengelasan harus 

betul-betul memperhatikan kesesuaian antara sifat-sifat las dengan kegunaan 

konstruksi serta keadaan di sekitarnya. 

Untuk mendapatkan hasil sambungan las yang berkualitas baik, diperlukan 

rancangan las yang baik dan cara pengelasan yang harus benar-benar 

memperhatikan kesesuaian antara sifat-sifat las, material yang akan dilas dan 

kegunaan konstruksi serta keadaan sekitarnya. Pada umumnya bahan yang 

digunakan sangat banyak jenisnya, dimana komposisi kimia, sifat mekanis,  ukuran 

serta bentuknya dispesifikasikan untuk masing-masing penggunaan. Salah satu 

jenis baja yang paling banyak digunakan adalah baja karbon rendah. Sifat mampu 

lasnya (weldability) yang baik memberikan kemudahan pengelasan untuk 

menghasilkan logam lasan yang berkualitas baik. (Wiryosumarto, 2000). 

Baja karbon rendah dapat dilas dengan semua jenis pengelasan listrik, salah 

satu jenis pengelasan yang sering digunakan di Indonesia saat ini adalah las busur 

listrik.  Perhitungan  panas  masuk  pada  proses  pengelasan  busur  nyala    listrik 
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merupakan salah satu yang harus dikaji dengan seksama. Sumber panas masuk pada 

pengelasan listrik berasal dari kuat arus yang digunakan. Penyetelan kuat arus 

pengelasan akan mempengaruhi hasil las. 

Selain kuat arus, jenis elektroda yang akan digunakan harus sesuai dengan 

jenis material logam induk. Elektroda digunakan sebagai penyambung antar dua 

logam yang akan dilas. Untuk mengetahui hasil kekuatan sambungan las, dapat 

dilakukan pengujian struktur mikro dan makro serta pengujian sifat mekanik logam 

dengan menggunakan metode Rockwell B. 

 

1.2. Rumusan Masalah 

Sumber panas masuk pada pengelasan listrik yang berasal dari kuat arus 

sangat mempengaruhi hasil sambungan lasan. Selain itu ketepatan jenis elektroda 

yang dipakai untuk pengelasan baja karbon rendah juga ikut menentukan kekuatan 

dari hasil pengelasan, karena elektroda yang dicairkan nantinya harus dapat 

menyatu dengan logam induk. Maka dari itu dalam tugas akhir ini, penulis mencoba 

untuk menganalisa variasi arus listrik 90A, 120A dan 150A pada pengelasan listrik 

terhadap perubahan sifat struktur mikro dan makro serta nilai kekerasan las baja 

karbon medium dengan menggunakan elektroda E7018. 

 

1.3. Batasan Masalah 

Dalam penulisan tugas akhir ini, batasan-batasan masalah yang akan 

dibahas antara lain sebagai berikut : 

1. Pengelasan yang akan digunakan adalah las listrik dengan parameter variasi 

arus 90 Ampere, 120 Ampere dan 150 Ampere. 

2. Bahan yang digunakan adalah baja karbon medium berbentuk pelat. 

3. Menggunakan satu jenis elektroda, yaitu elektroda E7018. 

4. Pengamatan struktur makro dari setiap spesimen dan pengamatan struktur 

mikro pada daerah penyambungan. 

5. Pengujian sifat mekanik dengan metode Rockwell B. 
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1.4. Tujuan Penelitian 

Adapun tujuan dari penelitian ini adalah menganalisa seberapa besar 

pengaruh variasi arus pengelasan pada las baja karbon medium dengan 

menggunakan jenis elektroda yang sesuai dengan logam induk ditinjau dari 

pengujian sifat mekanik dan sifat fisik pada daerah hasil sambungan las. 

Dengan penggunaan arus yang sangat berbeda, diduga akan didapatkan hasil 

pengelasan yang signifikan terhadap perubahan struktur mikro pada daerah 

pengelasan serta terhadap nilai uji kekerasan. Dari hasil pengujian kita akan 

mengetahui penggunaan arus listrik tinggi atau arus listrik rendah yang lebih baik 

untuk menyambung baja karbon rendah dengan menggunakan las busur listrik. 

 

1.5. Manfaat Penelitian 

Adapun manfaat yang diharapkan dalam penelitian ini, yaitu : 

1. Dapat  memahami ilmu teknik material dalam pengelasan. 

2. Mengetahui kegunaan sambungan las baja karbon medium dalam kehidupan 

sehari-hari. 

3. Dari hasil penelitian ini kita dapat mengetahui arus dan jenis elektroda yang akan 

digunakan untuk mengelas baja karbon rendah sehingga  menghindari cacat las 

yang mungkin terjadi dan menghasilkan kualitas sambungan yang baik. 

4. Dapat memberikan bahan acuan kepada mahasiswa teknik mesin, khususnya 

tentang pengelasan baja karbon medium dengan variasi arus yang berbeda. 

 

1.6. Sistematika Penulisan 

Pada penelitian ini, penulis membuat sistematika penulisan yang terdiri dari 

beberapa bab, dimana pada setiap bab tersebut terdapat urutan uraian-uraian yang 

mencakup pembahasan skripsi ini secara keseluruhan. 

BAB 1 :  Merupakan  pendahuluan  yang  berisi  latar belakang, pembatasan 

masalah, tujuan dan manfaat dari penulisan, sistematika penulisan. 

BAB 2 :  Berisikan dasar teori yang melandasi dilakukannya penelitian ini. 

BAB 3 :  Berisikan metode penelitian. 
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BAB 4 :  Berisikan   uraian   mengenai   analisa   data   yang  diperoleh  dari 

eksperimen yang dilakukan dan pembahasan. 

BAB 5 :  Berisikan kesimpulan dan saran. 


