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RINGKASAN 

 

Pengelasan adalah salah satu metode penyambungan logam yang banyak digunakan 

untuk konstruksi bangunan. Kekuatan pengelasan yang baik sehingga permintaan 

untuk layanan pengelasan bahkan lebih tinggi. Di sisi lain, kebutuhan akan hasil 

pengelasan yang harus memiliki kualitas baik untuk menghasilkan konstruksi yang 

kuat, aman dan tahan lama. Mengetahui hasil pengelasan yang baik tidak hanya 

melalui visual, tetapi harus dilihat secara struktural. Untuk mengetahui hasil 

pengelasan yang memenuhi kriteria harus ada pengukuran atau pengujian hasil 

pengelasan. Penelitian ini menggunakan baja rendah karbon dan baja karbon tinggi, 

kemudian bahan-bahan ini melalui proses dengan pengelasan, baik memiliki alur 

maupun tidak memiliki alur. Langkah-langkah penelitian ini sama dengan 

pengelasan lainnya dengan kecepatan perjalanan yang berbeda 30 detik untuk 150 

mm logam pelat, menggunakan alur V tunggal dan juga elektroda E7018 yang 

merupakan elektroda yang sangat baik untuk baja karbon. Setelah menyelesaikan 

pengelasan maka bahan akan melalui pengujian penetrant pewarna, struktur makro, 

struktur mikro, pengujian bending dan pengujian kekerasan. Hasil dari pengujian 
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penetrant pewarna ditermukan adanya porositas pada permukaan lasan yang 

diakibatkan elektroda yang tidak terlalu kering dalam pengovenan dan ada 

kelebihan cairan elektroda pada alur pengelasan yang mengakibatkan (Undercut). 

Selanjutnya dilakukan pengujian struktur makro untuk melihat penyebaran HAZ 

(Heat Affected Zone). Dapat dilihat terdapat banyak sekali cacat permukaan yang 

terlihat seperti adanya porositas, lubang dan cipratan dari elektroda karena 

tingginya arus pengelasan pada saat pengelasan (spatter). Sedangkan pada 

pengujian struktur mikro melihat strukutur penyusun baja karbon rendah, baja 

karbon tinggi dan logam las. Hal tersebut dapat membuktikan peningkatan 

kekerasan pada material didaerah HAZ maupun penurunan pada daerah HAZ itu 

sendiri. Dan juga terlihatnya berbagai macam penyusun dari baja seperti ferrite dan 

pearlite yang muncul pada baja karbon rendah sementara pada baja karbon tinggi 

terlihatnya martensite. Selain dari itu terlihatnya cacat yang sebabkan karena 

pemanasan elektroda yang kurang maksimal menyebakan adanya inklusi. Dari hasil 

pengujian lainnya tersebut berbanding lurus dengan hasil yang di dapatkan pada 

hasil pengujian bending dimana proses pengujian berawal dari akar las ke 

permukaan logam las rata-rata nilai benda uji bending adalah 498.6681525 Mpa 

sementara untuk nilai keras per baris yang didapatkan pada pengujian kekerasan 

didapatkan rata-ratanya 3.08, 3.154, 3.102, dan 3.01 dimana semakin besar nilainya 

berarti semakin keras nilainya. 

Kata Kunci : Baja Karbon Rendah, Baja Karbon Tinggi, Elektroda E7018, 

Kekuatan Pengelasan 

Kepustakaan : 20 (1982-2020) 
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SUMMARY 

ANALYSIS DISIMILAR WELDING OF LOW CARBON STEEL AND HIGH 

CARBON STEEL USING SMAW WITH ELECTRODE E7018 CURRENT 

I=100A IN AS WELD CONDITION 

 

Scientic writing in the form of Thesis, 23 June 2021 

 

Fariz Yusran, Supervised by Dr. Ir. Diah Kusuma Pratiwi, M.T 

 

ANALISA DISSIMILAR WELDING BAJA KARBON RENDAH DAN BAJA 

KARBON TINGGI MENGGUNAKAN SMAW DENGAN ELEKTRODA 

E7018 ARUS I=100A PADA KONDISI AS WELD. 

. 

XXXI + 45 Pages, 11 Tables, 39 Images, 7 Attachement 

 

SUMMARY 

Welding is one of the methods of metal splicing that is widely used for building 

construction. Welding strength is good so the demand for welding services is even 

higher. On the other hand, the need for welding results must be of good quality to 

produce a strong, safe and durable construction. Knowing good welding results not 

only through visuals, but must be seen structurally. To know the results of welding 

that meets the criteria there must be measurement or testing of welding results. This 

research uses low carbon steel and high carbon steel, then these materials go 

through the process by welding either have grooves or have no grooves. The steps 

of this study are similar to other welding with different travel speeds of 30 seconds 

for 150 mm metal plate, using single V groove and also E7018 electrode which is 

an excellent electrode for carbon steel. After completing welding then the material 

will go through dye penetrant testing, macro structure, micro structure, bending 

testing and hardness testing. The result of dye penetrant test found that the porosity 

on the weld surface caused by electrodes that are not too dry in the oven and there 

is an excess of electrode fluid in the welding groove resulting (Undercut). 
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Furthermore, macro structure testing is carried out to see the spread of HAZ (Heat 

Affected Zone). There are many surface defects that look like porosity, holes and 

splashes from electrodes due to the high welding current at the time of welding 

(spatter). While in microstructure testing saw the structure of low carbon steel, high 

carbon steel and welding metal. This can prove an increase in violence in the HAZ 

area as well as a decrease in the HAZ area it self. And also the appearance of various 

constituents of steel such as ferrite and pearlite that appear on low carbon steel while 

in high carbon steel looks has martensite. In addition, the visible defects caused by 

the heating of electrodes that are not maximally causing inclusion. From the other 

test results are directly proportional to the results obtained in the bending test results 

where the test process starts from the roots of weld to the surface of the welding 

metal the average value of bending test objects is 498.6681525 Mpa while for hard 

values per line obtained in hardness testing obtained an average of 3.08, 3,154, 

3,102, and 3.01 where the greater the value means the harder the value. 

Key words : Low Carbon Steel, High Carbon Steel, Electroda E7018, Welding 

Strength 

Literatures : 20 (1982-2020) 
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BAB I  

PENDAHULUAN 

1.1.  Latar Belakang 

Pengelasan merupakan salah satu metode penyambungan logam yang 

banyak dipakai untuk pembangunan konstruksi. Karena kekuatan las yang baik 

sehingga pemintaan akan jasa las pun semakin tinggi. Di sisi lain, dibutuhkannya 

hasil lasnya yang berkualitas mumpuni guna menghasilkan konstruksinya yang 

kokoh, terjamin dan awet. Mengetahui hasilnya dari pengelasan yang baik tidak 

hanya melalui visual saja, melainkan perlunya dilihat dengan terstruktur. Agar 

dapat mengetahui hasilnya yang memenuhi kriteria harus ada pengukuran atau 

pengujian hasil las (Andewi, 2016). 

Menurut (Suryanto, 2016), sambungan las saat ini banyak di pakai pada 

pembangunan kontruksi pabrik maupun perkapalan karena mempunyai kelebihan 

terhadap kekuatannya menanggung beban, pelaksanaan yang mudah dan harga 

terjangkau, itulah sebabnya pengelasan merupakan opsi yang bijak untuk 

membangun kontruksi. 

Ada beberapa material yang bisa di lakukan pengelasan yaitu produk 

berbahan logam seperti baja karbon. Pengelasan logam menjadi teknik yang 

dikembangkan yaitu merupakan teknik yang menyambungkan kedua jenis logam 

tidak berjenis. Dua logam yang bersambung Namun tidak pada satu jenis yang sama 

yakni menyambungkan keduanya dengan las 

Baja karbon ialah paduan antara besi dan karbon dengan adanya Si, Mn, P, 

S dan Cu yang sedikit. Baja memiliki sifat yang bergantung dengan kadar 

karbonnya oleh sebab itu baja karbon di kelompokan menurut kadarnya tersebut. 

Untuk yang terendan yakni berkadar < 0.30%, sedang 0.30%-0.45%, tertinggi yakni 

berisikan karbonnya sekitar 0,45%-1,70%. Jika kadar karbonnya tersebut 

meningkat, terjadi peninggian pada tingkatan kuat dan kerasnya, Namun 

menurunnya tingkat perpanjangan, baja dengan karbonnya yang tinggi 
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mengandung banyak karbon dan elemen lainnya dimana bisa mengeraskan baja. 

Hubungan antara kekerasan yang tercapai dan kandungan karbon terlihat dari 

karakteristiknya. Sangat rentan terhadap pengerasan dengan penambahan difusi 

hidrogen, yang membuatnya sangat rentan pada retak lasan. (Wiryasumarto, 1987). 

Pengelasan elektroda terbungkus adalah cara pengelasan banyak dilakukan 

pada masa ini. Pengelasan tersebut menggunakan kawat elektroda terbungkus yang 

terbungkus fluks. Pada prosesnya yakni pemindahan logam elektroda berlangsung 

ketika elektroda terujung mengalami pencairan dan terjadinya pembentukan butiran 

yang dibawa aliran listrik (Wiryasumarto, 1987). 

 Berdasarkan penjelasan di atas tersebut penulis mengambil tugas akhir / 

skripsi :  

“ANALISA DISSIMILAR WELDING BAJA KARBON RENDAH DAN 

BAJA KARBON TINGGI MENGGUNAKAN SMAW DENGAN ELEKTRODA 

E7018 ARUS I=100A PADA KONDISI AS WELD”. 

1.2.  Rumusan Penelitian 

Pengelasan dissimilar welding diantara baja karbon rendah (BKR) serta baja 

karbon tinggi (BKT) menggunakan Shielded Metal Arc Welding (SMAW) 

menggunakan elektroda E7018 pada arus 100 Ampere perlu dilakukan kajian agar 

mengetahui cacat lasan yang timbul dengan pengujian untuk menganalisa sifat 

mekanik dan menganalisa karakteristik dari baja karbon rendah dan baja karbon 

tinggi. 
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1.3.  Batasan Penelitian 

Dalam Penelitian ini dibutuhkan pembahasan yang akan dikaji, maka dari 

itu diperlukan penelitian batasan. Penelitian batasan dalam penelitian kali ini 

adalah : 

a. Benda Penelitian 

Penelitian benda yang digunakan adalah Baja Karbon Rendah (BKR) dan 

Baja Karbon Tinggi (BKT). 

b. Pengujian Proses  

1. Memakai SMAW (Shielded Metal Arc Welding) 

2. Beberapa pengujian untuk benda : 

a. Penetrant Test 

b. Struktur Makro 

c. Struktur Mikro 

d. Bending Test 

e. Uji Kekerasan 

3. Besar arus yang digunakan saat pengelasan : 

a. 100 Amper 

1.4.  Tujuan Penelitian 

 Tujuan pokok yang akan dicapai pada penelitian ini ialah untuk : 

a. Menganalisa sifat fisik dan sifat mekanik dissimilar welding antara Baja 

Karbon Rendah (BKR) dan Baja Karbon Tinggi (BKT). 

b. Mengkaji cacat  yang timbul pada sambungan dissimilar welding antara 

Baja Karbon Rendah (BKR) dan Baja Karbon Tinggi (BKT). 
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1.5.  Manfaat Penelitian 

Manfaat yang diharapkan penulis pada penelitian kali ini dituliskan sebagai 

berikut : 

1. Sebagai acuan penelitian selanjutnya khusunya dalam pengelasan dissimilar 

metal menggunakan Shielded Metal Arc Welding (SMAW) pada Baja 

Karbon Rendah (BKR) dan Baja Karbon Tinggi (BKT). 

2. Sebagai refrensi penelitian yang relevan. 

3. Sebagai masukkan bagi praktisi yang bekerja dalam bidang pengelasan. 

4. Sebagai penelitian yang bersifat akademis dan ekonomis. 

1.6.  Metode Penelitian 

Dalam penelitian kali ini, penulis menggunakan metode penelitian, sebagai 

berikut :  

1. Studi literature 

2. Eksperimental 
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