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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang  

Perkembangan teknologi di industri di Indonesia sudah semakin maju pada saat 

ini. Teknologi industri ini meliputi teknik kontruksi dan manufaktur khusus nya di 

industri mesin. Dimana kondisi itulah yang mendorong untuk mendesain mesin 

sedemikian rupa sehingga dapat digunakan dalam proses produksi salah satu produksi 

yang dihasilkan yakni menggunakan metode pengelasan. Pengelasan kini telah 

memberikan kontribusi dalam dunia industri, seperti otomotif, pesawat terbang, 

manufaktur ringan atau berat dan medis. Ruang lingkup penggunaan teknik pengelasan 

dalam teknik kontruksi dan  manufaktur sangat luas meliputi perkapalan, jembatan, 

rangka baja, bejana tekan, sarana transfortasi, rel, pipa saluran dan lain sebagainya.                                           

Pengelasan adalah proses penyambungan dua potong logam dengan pemanasan  

sampai keadaan plastis atau cair, dengan tekanan atau tanpa tekanan, dan dengan tanpa 

logam penambahan (Daryanto, 2013:1). Pada proses pengelasan perubahan sifat fisik 

dan mekanik tidak dapat dihindari, ini disebabkan oleh energi panas selama proses 

pengelasan (Surdia & Saito, 1999:54). Sedangkan faktor-fakor yang mempengaruhi 

pengelasan yaitu prosedur pengelasan,teknik pengelasan, bahan logam dan besar arus 

listrik. Untuk menghasilkan pengelasan baik harus sesuai rencana yang sudah dibuat 

dan mengikuti prosedur agar memperoleh pengelasan yang memuaskan. 

Berdasarkan cara kerjanya pengelasan itu sendiri dapat dibagi menjadi 3 

macam yaikni las cair, las tekan, dan las pematrian. Las cair merupakan cara dimana 

benda kerja yang akan kita disambung dipanaskan sampai mencair dengan sumber 

energi panas. Las cair adalah metode pengelasan yang paling banyak digunakan dengan 

las busur listrik dan gas. Untuk menghasilkan pengelasan yang berkualitas baik, 

diperlukan rancangan las yang baik, harus sesuai prosedur pengelasan dan cara 

pengelasan yang harus benar-benar memperhatikan kesesuaian sifat-sifat las. 
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Pengelasan Smaw menurut arusnya dapat dibagi  3 macam diantaranya 

pengelasan sear ah atau Direct Current (DC), pengelasan bolak-balik atau Alternating 

Current (AC) dan pengelasan arus ganda yang mana dapat digunakan untuk pengelasan 

dengan arus searah (DC) dan pengelasan dengan arus bolak-balik (AC). Sumber panas 

yang masuk pada pengelasan listrik berasal dari kuat arus yang digunakan. Arus listrik 

pengelasan juga dapat mempengaruhi hasil pengelasan jika arus pengelasan yang 

digunakan terlalu kecil maka perpindahan cairan dari ujung elektroda yang di gunakan 

sulit dan busur listrik jadi tidak stabil, dan sebaliknya jika arus pengelasan yang 

digunakan terlalu besar, maka akan menghasilkan manik yang melebar, butiran 

percikan yang kecil, penetrasi dalam serta peguatan matrik las tinggi ( Daryanto, 

2013:60 ).  

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

material. Elektroda digunakan sebagai penyambung antar dua logam yaitu jenis 

elektroda E7016 Ø 3,2 mm dan panjang 350 mm. Maka arus listrik yang digunakan 

berkisaran antara 80 – 120 ampere. Dengan interval arus listrik tersebut, maka hasil 

pengelasan yang akan didapat berbeda-beda.  Untuk mengetahui hasil kekerasan 

pengelasan dan variasi arus yang baik, dapat dilakukan dengan pengujian kekerasan 

menggunakan metode Rockwell.  

Kekerasan  hasil pengelasan dipengaruhi oleh tegangan busur, arus listrik, 

kecepatan pengelasan dan  polaritas listrik. Dalam penentuan besarnya arus listrik 

untuk penyambungan logam menggunakan las busur terbuka dapat mempengaruhi 

efesiensi pekerja   dan bahan las. Arus yang digunakan dalan penelitian ini  yaitu arus 

listrik 80 A, 90 A, 100 A dan 110 A dimaksud kan sebagai pembanding dengan interval 

arus listrik. 

Berdasarkan permasalahan diatas, maka peneliti menjadi tertarik untuk 

melakukan penelitian dengan judul “PENGARUH ARUS LISTRIK PADA HASIL 

PENGELASAN SMAW TERHADAP UJI KEKERASAN BAJA ST 37.” 
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1.2 Rumusan Masalah                                                                                            

Sumber panas masuk pada pngelasan listrik yang berasal dari  kuat arus sangat 

mempengaruhi hasil pengelasan. Jenis elektroda yang dipakai untuk pengelasan 

baja karbon ST 37 juga ikut menentukan kekuatan dari hasil pengelasan. 

Berdasarkan latar belakang masalah, maka dapat dirumuskan  sebagai berikut : 

1.  Apahkah ada pengaruh arus pengelasan terhadap kekerasan baja ST 37 ? 

2.  Variasi arus berapakah  pada proses las yang memberikan  pengelasan yang lebih 

baik setelah di uji kekerasan? 

 

1.3 Batasan Masalah 

Dari latar belakang diatas, penelitian ini terbatas pada : 

1. Pengujian hanya dilakukan pada baja ST37 

2. Arus  yang di gunakan dalam proses pengelasan adalah 80 A, 90 A,  100 A, 110 A. 

3. Pengelasan yang digunakan adalah jenis pengelasan SMAW. 

4. Jenis  kampuh yang di gunakan adalah kampuh V. 

5.  Pengujian yang dilakukan  hanya  di uji kekerasannya di daerah HAZ 

  

1.4 Tujuan penelitian 

Adapun tujuan dari Penelitian ini adalah : 

1. Untuk   mengetahui seberapa besar pengaruh  variasi arus pengelasan terhadap 

kekerasan baja ST 37 hasil sambungan las SMAW  

2. Untuk mengetahui variasi arus pengelasan manakah yang lebih baik untuk 

penyambungan baja ST 37 dengan menggunakan   pengelasan SMAW. 

Dengan penggunaan arus yang berbeda, semoga mendapatkan  hasil pengelasan yang 

signifikan terhadap  nilai uji kekerasan. Dan dari hasil pengujian kita mengetahui 

penggunaan arus listrik manakah yang lebih baik untuk menyambungkan baja karbon 

ST 37 dengan menggunakan las SMAW di uji kekerasan. 

 

1.5 Manfaat Penelitian 
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Adapun manfaat yang di harapkan dari penelitian ini adalah : 

1.    Pendidik  

       Dari penelitian ini di harapkan dapat memberikan pengetahuan dan informasi 

dalam faktor yang terjadi dihasil pengelasan kepada mahasiswa dan Universitas     

Sriwijaya dan dapat memahami ilmu material dalam pengelasan. 

2. Pesera didik                                                                                                 

Dari data-data ini dapat menjadi referensi bagi peneliti selanjutnya tentang 

pengelasan SMAW, peserta didik dan memberikan kemudahan untuk melakukan 

pembelajaran pratikum sehingga dapat meningkatkan minat dalam belajar. 

3. Institusi  

Dapat memberikan sumbangan pemikiran positif bagi dunia pendidikan, dan 

sebagai masukan dalam pembelajaran guna memajukan dan meningkatkan 

kualitas lulusan. 
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