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PRAKARTA 

       Rasa puji dan syukur dari peneliti panjatkan atas kehadirat Allah SWT yang 

telah melimpahkan rahmat, taufiq serta hidayah-Nya sehingga peneliti dapat 

melaksanakan Penelitian serta dapat menyelesaikan penelitian  ini tepat pada 

waktunya dan tanpa adanya halangan yang berarti. Dalam penelitian  ini mengambil 

judul “Pengaruh Pengelasan SMAW Terhadap Uji Bending di Program Studi 

Pendidikan Teknik Mesin Universitas Sriwijaya”.  

Dalam penyusunan penelitian  ini, penulis banyak mendapatkan bantuan dari 

berbagai pihak. Oleh sebab itu, peneliti ingin mengungkapkan rasa terima kasih 

sebesar – besarnya kepada banyak pihak diantaranya :Tuhan Yang Maha Esa, atas 

berkat dan rahmat-Nya peneliti mampu  menyelesaikan penelitian dengan baik. Dan 

juga peneliti ucapkan terimakasih kepada bapakDrs. Harlin, M.Pd, selaku dosen 

pembimbing I sekaligus Ketua Prodi Pendidikan Teknik Mesin Fakultas Keguruan 

dan Ilmu Universitas Sriwijaya, dan bapak dan Bapak Imam Syofii, S.Pd, M.eng 

pembimbing II yang telah memberikan bimbingan dan arahan sehingga penelitian 

ini dapat diselesaikan. 

 

Peneliti menyadari bahwa proposal  ini masih jauh dari kata sempurna. Oleh 

karena itu, peneliti sangat mengharapkan kritik dan saran yang membangun apabila 

di dalam penyusunan ini terdapat kekeliruan dalam penulisan dan penyusunan, serta 

data-data yang digunakan. Pemberian kritik dan saran pada penyusunan ini semoga 

dapat menjadikan penelitian ini menjadi lebih baik lagi. 

Akhir kata, semoga penelitian  yang telah peneliti susun  dapat memberikan 

banyak manfaat guna menambah wawasan dan pengetahuan bagi kita semua, 

aamiin. 

Indralaya, April 2019 

Penulis 
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ABSTRAK 

 

Penelitian bertujuan untuk mengetahui kekuatan sambungan pengelasan SMAW 

dengan variasi kuat arus dan gerakan pengelasan pada baja karbon rendah dengan 

pengujian bending. Variasi kuat arus yang digunakan adalah 70 Ampere, 90 Ampere 

dan 110 Ampere, serta gerakan pengelasan yang digunakan ialah gerakan 

pengelasan maju dan gerakan pengelasan mundur. Proses pengelasan dilakukan di 

SMK Gajah Mada Palembang, kemudian proses pengujian bending dilakukan di 

laboratorium material Teknik Mesin Universitas Sriwijaya. Berdasarkan penelitian 

di dapatkan kesimpulan dalam penelitian ini adalah: nilai yang paling tinggi pada 

variasi arus listrik 90 ampere dengan gerakan pengelasan mundur pola zig zag 

dengan nilai yaitu 77,44 kgf/mm² dan yang terendah yaitu pada variasi arus listrik 

70 ampere dengan gerakan pengelasan maju pola zig zag dengan nilai 14,98 

kgf/mm². 

Kata kunci: SMAW, Kuat arus, Uji bending. 
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ABSTRACT 

The research aims to determine the strength of SMAW welding joints with 

variations in current strength and welding motion in low carbon steel by bending 

testing. Current strength variations used are 70 Amperes, 90 Amperes and 110 

Amperes, and the welding motion used is the forward casting motion and the 

reverse welding motion. The welding process was carried out at the Gajah Mada 

Vocational School in Palembang, then the bending testing process was carried out 

in the Mechanical Engineering laboratory of Sriwijaya University. Based on the 

research, the conclusions in this study are: the highest value in the variation of the 

electric current 90 amperes with backward motion welding pattern zig zag with a 

value of 77.44 kgf / mm² and the lowest is in the variation of 70 amperes of electric 

current with forward welding motion zig zag pattern with a value of 14.98 kgf / 

mm². 

Keywords:SMAW, strong current, bending test. 
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BABi1 

PENDAHULUANi 

1.1 Latar Belakang 

Padaizamanimodernisepertiisekarangiiniikitaitidakiakaniluputidariinamaya

kemajuaanipengembanganiteknologi, icontohnyaikemajuaanipengembanganidi 

bidangikontruksiibaikikontruksi yangipekerjaannyaisederhana maupunikontruksi 

yangimempunyai tingkatikesulitan danipersyaratan tinggi. iSalah satuicontoh 

kontruksinyaiialah pengelasaniyang sangatidibutuhkan olehidunia industri. iHal 

tersebutitidak dapatikita pisahkanidari yang namanyaipengelasan diimana 

pengelasanimempunyai peranananipenting dalamirekayasa danirefarasiilogam. 

Penggunaaniunsur pengelasanipada kontruksiilogam banyakisekali kitaitemukan 

khususnyaibidang rancangibangun, karenaisambungan lasimerupakan salahisatu 

sambungaiyang praktisidan efisienipada logam. iYang secaraiteknisimemerlukan 

ketrampilaniyang tinggiibagi juru lasnyaiagar mendapatkanihasil pengelasan 

denganikualitas baik. iSambungan lasimemiliki peranipenting sertaibanyak 

digunakanidalam berbagaiimacam keperluaani (Wiryosumarto &iOkumura, 

2004:1). i 

Dalamikehidupanisehari-hariibanyakikitaitemukan kontruksi 

yangimenggunakan sambungan las, seperti kontruksi baja, jembatan, 

ikerangkaikontruksi, kontruksiiketelidanitangki, sertaikontruksiiimesin. Diidalam 

sambunganilas yangidibebani padaikontruksi diasumsikanibahwaibebaniharus 

terdistribusiisepanjangilasanidaniteganganiyangiterjadiimenyebaridisetiapititik 

dariipenampangiefektif (Ahcmad, 2006:57). 

Pengelasaniadalah suatuiprosesipenyambungan logamidimanailogam 

menjadiisatu akibatipanas denganipengaruh tekanan dan tanpa pengaruhitekanan, 

atauididefinisikan sebagaiihasil ikatanimetalurgi yangididapatkan dari gayaitarik 

menarikiantara atomi (Ahcmad, 2006:54). 

Berlakuidua syaratiyang menentukanidalam pengelasaniyakni bahaniyang 

disambungiharus dapatimencair olehipanas yangimana sumberipanasnya 



 

27 
 

ituisendiri bisaididapat  dariibusur listrik, icampuran gasibakar danioksigen, 

tahananilistrik dll, iserta bahaniyang disambungiharus cocoki (compatible) idengan 

bahaniyang akanidisambung, penyambunganidua bahaniyang tidakicocokibisa 

dilakukanidengan menggunakanibahan tambahiyang cocokibagi keduaibahaniyang 

akanidisambungi (Widharto, 2013:3). 

Pengelasaniyang seringidigunakan dalamidunia kontruksiisecaraiumum 

ialahipengelasan denganimetodeipengelasan menggunakanibusur nyalailogam 

terlindungiatau biasa dikenaliShielded MetaliArc Weldingi (SMAW). iMetode 

pengelasan SMAW lebihibanyak digunakanipada masaiini karenaipenggunaannya 

lebihipraktis, pengoperasiaannyaisimple, dapatimenyambung dengan berbagai 

macamiposisi pengelasanidan lebihiefisien (Wiryosumarto & Okumura, 2004:6). 

SMAW yaitu penyambunganvdua atauilebihimaterial logamiyangimana 

pencairanilogam tambahnyaidi dapatkanidari busurinyala listrik. iPengelasanidi 

dapatiantara elektrodaterlindung dengan logamiinduk yangimencair danimembeku 

karenaipanas dariibusur listriki (Wiryosumartoi&iOkumura,2004:9). iPenyesuaian 

sifatielektroda denganisifat logamiyang akanidisambung tidaklahibegitu penting 

dibandingkanikecepatan, pertimbanganiwelder atauioperator, danibentuk 

sambunganiyang dihasilkaniterhadap kekuatanisambunganilasi 

(Ahcmad,2006:65). i  

Agarisambungan antara duaibagian logamimemiliki mutuiyangibaik 

diperlukanisuatuipengelassaniyang tepatidan sambunganiserta bentukikampuh las 

yangisesuai denganikegunaan dariihasil lasanitersebut. Sambunganitumpuliadalah 

jenisisambunganiyang efisien (Wiryosumarto & Okumura, 2004:159). Bentuk alur 

sambungan tumpulisangat mempengaruhiiefisiensi pengerjaanisambunganidan 

jaminan sambungan. iPemilihan besarisudutipada alur sangatiipenting, 

padaidasarnyaipemilihan sudutialur pada bentukisambungan kampuhiV iniiharus 

menujuikepadaipenurunancimasukanipanasidanipenurunanilogamilassampaiikepa

da hargaiterendah yang tidakimenurunkan mutuisambungan. 

Penyetelanikuat arusidalam pengelasan tentunya berpengaruhiterhadap 

hasilipengelasan. Ketika arusiyangidigunakan terlalu rendah makaipenyalaanipada 
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ujungieletroda akanisukar, danimenyebabkan ketidakistabilan busurilistrik. iSerta 

tidakidapat melelehkanibahan tambahielektroda danimaterial yangiakan diilas 

sehinggaihasil pengelasannyaitidak sempurna. iSebaliknya ketikaiarusiyang 

digunakaniterlaluitinggiimaka bahanitambah elektrodaiakan cepatimencair 

mengakibatkanipermukaaniyang lebariserta penembusaniterhadap materialiyangidi 

lasiserta dapatimengurangi kekuatanidari materialitersebuti (Wiryosumatro & 

Okumura, i2004:9). i 

Untukimengetahuitingkatikeberhasilan hasilipengerjaan sambunganiatau 

kekuatanikontruksi bahanidan perlatan, idan untukimeyakinkan bahwaihasiliyang 

didapatimengacu padaistandard danispesifikasi yangidituju makaidiadakanlah 

pengujianipada materialitersebut. Pegujianidapat digolongkanisebagaiiberikut 

pengujianimerusak, pegujianitanpa merusak, idan pegujianihydrostatisi (Widharto, 

2013:33). i 

MenurutiNukmani (2013:31) isuatu materialiakan memberikanireaksi 

tertentuiterhadapisejumlahigaya dariiluar. iDengan gayailuar tersebutiakan 

menimbulkanimomenilengkung yangiakan menyebabkanimaterialitersebut 

mengalamiideformasi plastisidengan sudut kelengkunganitertentu, iselain ituiuji 

bendingiatau kelengkunganiini dapat jugaiuntuk mengetahuiimampu bentukidari 

suatuimaterial atauisuatu sambunganilas. 

Gerakaniatau ayunanielektroda las jugaidapat mempengaruhiikarasteristik 

hasililasan, padaisisi lain bentukigerakan elektrodaiuntuk pengelasanisering 

menjadiipilihan pribadiidari tukangilas ituisendiri tanpaimemperhatikanikekuatan 

hasilisambungan las. iDengan adanyaikeharusan gerakanipengelasan 

yangiberbeda, maka akanimemberikanihasil kekuatanisambungan las yangiberbeda 

pada tiapisambungannyai (Cary, 1998). 

Menurut hasil penelitian, Abdul Hamid (2016:26). Analisa Pengaruh Arus 

PengelasaniSMAW PadaiMaterial BajaiKarbon RendahiTerhadap Kekuatan 

MaterialiHasil Sambungan. Denganikesimpulan penelitianiyang didapatkanidari 

hasiliimpakimetodeiCharpy, nilaiiarusipengelasan 80Ailebih tinggiidari padaiarus 

pengelasan 70Aidan 75A. sedangkaniangka kekerasaniarus pengelasani70A 
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mendapatkanikekerasan yangilebihitinggiidariiarusipengelasani75A dani80A. 

iDariipenelitian diatasiyang membedakanidengan penelitian ini yaitu varibel 

penelitiannya serta metode pengujian yang diberikan, serta menarik minat peneiliti 

untuk meniliti dengan variabel pembeda kuat arus dan gerakan pengelasan karena 

hasil yang didapatkan dari penelitian diatas kurang teat dengan pendapat para ahli 

yang ada. 

Berdasarkan uraian yang telah dituliskan lataribelakang diatai makaipenulis 

tertarikiuntuk melakukanipenelitian yangiberjudul : “ PengaruhiPengelasan 

SMAW TerhadapiUji Bending di Program Studi Pendidikan Teknik Mesin 

Universitas Sriwijaya” . 

 

1.2 Identifikasi Masalahi 

Adapuniidentifikasi masalahiyang adaiialah :  

1. Mengetahuiikekuatan sambunganipengelasan denganicara mengujiihasil 

pengelasanidengan ujiibending. i 

2. Variasiiarus amperiyang diberikanipada sambunganipegelasan. 

3. Mengetahuiibesar arusiampere yangibaik dalamipengelasaniserta 

perbedaanisetiap arusiampere yangidiberikan. 

4. Penggunaanikampuh Vidalam pengelasaniterhadap ujiibending. 

5. Penggunaan posisi sudut terhadap arah jalur pengelasan konstan serta 

gerakan pengelasan maju dan mundur dengan pola zig-zag. 

 

1.3 RumusaniMasalahi 

Melihatidari lataribelakang  diatas, imaka didapatlahiperumusan masalahiyaitu: 

- Apakah adaipengaruh arahigerakan pengelasan maju dan mundur pada pola 

zig-zag dengan variasiikuat arusiterhadap kekuatanibendingihasil 

sambunganilas ShieldediMetal ArciWelding (SMAW) ipada bajaikarbon 

rendahi? 
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1.4 BatasaniMasalah  

Adapunibatasan masalahidalam penelitianiiniiialahi: 

1. Materialiyangidiuji dalamipengujian iniiadalahibaja karbonirendah.  

2. Menggunakanilas SMAWiarusiDC. 

3. Variasiiarus ampereipengelasan padaisambungan pengelasaniyaitui70 

amper, i90 amper, idan   110iamper. 

4. Pengelasanidownihandi (bawahitangan). 

1. Typeielektroda yangidigunkaniRD 260iE6013 denganidiameteri3.2 mm  

2. Kampuhiyang digunkaniyaitu kampuhiV denganisuduti60°. 

3. Mesiniuji bendingitorse universalitesting machineitype RAT-30Pibuatan 

Tokyo. i 

4. Pengujian kekuatan sambungan las menggunakan uji bending. 

5. Posisi sudut terhadap arah jalur pengelasan konstan. 

6. Gerakan pengelasan maju dan mundur dengan pola zig-zag. 

 

1.5iTujuaniPenelitianii 

      Tujuaniyang hendak dicapai dalam penelitian ini adalah sebagai berikut : 

- Untuk mengetahui pengaruhiarah gerakan pengelasan maju dan mundur 

pada pola zig-zag denganivariasi kuatiarus terhadapikekuatan bendingihasil 

sambunganilas ShieldediMetal ArciWeldingi (SMAW) padaibajaikarbon 

rendah. i 

 

1.6 ManfaatiPenelitian 

     Manfaatiyangidiharapkan dalamipenelitian iniiadalah : 

1. Dapatidijadikan acuanibagi penelitianiyang sejenis, ikhususnyaidalam 

pengelasaniSMAW terhadapisifatimaterial ujiibending. i 

2. Memberikanipengetahuan daniwawasan kepadaimahasiswaipendidikan 

teknikimesin, sertaimasyarakat dalamibidang kontruksiisambungilogam 

agaridapatimeningkatkanikualitasihasilipengelasan. i 
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3. Sebagaiiinformasiipentingibagi peneliti dan pembaca gunaimeningkatkan 

pengetahuanidalam bidangipengelasan SMAWiterhadapisifat ujiilengkung. 
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