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ABSTRAK 

Pengelasan sambungan pelat baja karbon rendah harus memperhatikan adanya 

masalah distorsi yang terjadi selama proses pengelasan atau setelah material 

mengalami pendinginan. Dalam penelitian ini dilakukan analisa untuk mengetahui 

apakah ada pengaruh variasi arus pengelasan (90, 100, 110 A) dan jarak kampuh 

(1, 2, 3 mm) pada pengelasan SMAW terhadap distorsi baja karbon rendah ST-37. 

Hasil analisis data menunjukkan bahwa adanya pengaruh antara peningkatan arus 

pengelasan dan penambahan jarak kampuh terhadap distorsi yang dihasilkan, 

semakin besar arus dan jarak kampuh yang digunakan maka distorsi yang terjadi 

akan semakin besar. Distorsi terbesar terdapat pada arus 110 A dengan jarak 

kampuh 3 mm yang mendapat regangan sebesar 1,9 mm dan sudut distorsi sebesar 

2,2°. Dan distorsi terkecil terjadi pada arus 90 A dengan jarak kampuh 1 mm yang 

mendapat regangan sebesar 0,5 mm dan sudut distorsi sebesar 0,6°. 

Kata Kunci: Pengelasan SMAW, baja karbon rendah,  arus listrik,  jarak 

kampuh, distorsi. 
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ABSTRACT 

Welding of low carbon steel plate joints must pay attention to distortion problems 

that occur during the welding process or after the material has cooled. In this 

study, an analysis was carried out to determine whether there was an effect of 

variations in welding current (90, 100, 110 A) and seam distance (1, 2, 3 mm) in 

SMAW welding on the distortion of low carbon steel ST-37. The results of data 

analysis show that there is an effect between increasing the welding current and 

increasing the knitting distance on the resulting distortion, the greater the current 

and the knitting distance used, the greater the distortion that occurs. The largest 

distortion is found at 110 A current with a distance of 3 mm which gets a strain of 

1.9 mm and a distortion angle of 2.2°. And the smallest distortion occurs at a 

current of 90 A with a distance of 1 mm which gets a strain of 0.5 mm and a 

distortion angle of 0.6 ° 

Keyword: SMAW welding, low carbon steel, electric current, mileage, distortion. 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang 

  Pengembangan teknologi dibidang konstruksi yang semakin maju tidak dapat 

dipisahkan dari proses pengelasan karena mempunyai peranan penting dalam 

rekayasa dan reparasi logam. Pembangunan konstruksi dengan logam pada masa 

sekarang ini banyak melibatkan unsur pengelasan khususnya pada bidang rancang 

bangun.  Pengelasan (welding) merupakan salah satu teknik penyambungan logam 

yang sudah banyak dipakai. Pengelasan didefinisikan sebagai proses 

penggabungan dua buah logam dengan cara memanaskannya sampai suhu 

pengelasan, dengan atau tanpa menggunakan logam pengisi (Arifin A & 

Herdianto, 2018). Teknik Pengelasan digunakan secara intensif pada berbagai 

industri manufaktur, seperti: otomotif, perkapalan, pesawat terbang, kereta api, 

konstruksi jembatan, bejana tekan, dan sebagainya. Teknik pengelasan memiliki 

berbagai keuntungan untuk produksi seperti hemat biaya, akurasi ukuran, dan 

variasi bentuk struktur las. Disamping keuntungan tersebut, teknik pengelasan 

menimbulkan efek yang merugikan, diantaranya: perubahan struktur mikro, 

kekuatan dan ketangguhan bahan menurun, distorsi dan tegangan sisa (Wibowo 

H., et all 2016). 

       Luasnya penggunaan teknologi ini disebabkan karena bangunan dan mesin 

yang dibuat dengan teknik penyambungan menjadi ringan dan sederhana dalam 

proses pembuatannya. Lingkup penggunaan teknik pengelasan dalam bidang 

konstruksi sangat luas. Meliputi perkapalan, jembatan, rangka baja, pipa saluran 

dan lain sebagainya. Disamping itu proses las dapat juga dipergunakan untuk 

reparasi misalnya untuk mengisi lubang lubang pada coran, membuat lapisan 

keras pada perkakas, mempertebal bagian-bagian yang sudah aus dan lain-lain. 

Pengelasan bukan tujuan utama dari konstruksi, tetapi merupakan sarana untuk 

mencapai pembuatan yang lebih baik. 

  Karena itu, rancangan las harus betul-betul memperhatikan kesesuaian antara 

sifat-sifat las yaitu kekuatan dari sambungan dan memperhatikan sambungan yang
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akan dilas. Sehingga sambungan hasil dari pengelasan sesuai dengan yang 

diharapkan. Mutu dari hasil pengelasan disamping tergantung dari pengerjaan 

lasnya sendiri dan juga sangat tergantung dari persiapan sebelum pelaksanaan 

pengelasan, karena pengelasan adalah proses penyambungan antara dua bagian 

logam atau lebih dengan menggunakan energi panas. 

   Faktor yang mempengaruhi las adalah prosedur pengelasan yaitu suatu 

perencanaan untuk pelaksanaan penelitian yang meliputi cara pembuatan 

konstruksi las yang sesuai rencana dan spesifikasi dengan menentukan semua hal 

yang diperlukan dalam pelaksanaan tersebut. Faktor produksi pengelasan adalah 

jadwal pembuatan, alat dan bahan yang diperlukan, urutan pelaksanaan, persiapan 

pegelasan (meliputi: pemilihan mesin las, penunjukan juru las, pemilihan 

elektroda, penggunaan jenis kampuh) (Wiryosumarto, 2000). 

  Pada penelitian ini pengelasan yang digunakan adalah las SMAW (Shield 

Metal Arc Welding) karena jenis las ini mempunyai kelebihan diantara jenis las 

yang lain, yaitu: peralatan yang digunakan tidak rumit. Tidak mahal, mudah 

dipindahkan, sensitivitasnya terhadap gangguan pengelasan berupa angin cukup 

baik, dapat dipakai untuk berbagai posisi pengelasan. 

  Hal ini sangat erat hubungannya dengan arus listrik, cacat las, perubahan 

bentuk benda, kekerasan benda, serta retak yang pada umunya mempunyai 

pengaruh yang fatal terhadap keamanan dari konstruksi yang dilas. Maka dari itu 

untuk mengusahakan hasil pengelasan yang baik dan berkualitas maka perlu 

memperhatikan sifat-sifat bahan yang akan dilas. Untuk itu penelitian tentang 

pengelasan sangat mendukung dalam rangka memperoleh hasil pengelasan yang 

baik. Untuk dapat mengetahui pengaruh hasil pengelasan las listrik pada pelat baja 

karbon rendah terhadap distorsi (perubahan bentuk benda) dan kekerasan benda 

perlu dilakukan pengujian terhadap benda uji dari pengelasan. 

        Pengelasan adalah suatu pekerjaan yang paling sering digunakan dalam 

dunia konstruksi dan industri sekarang ini, pengelasan sering digunakan untuk 

perbaikan dan pemeliharaan dari semua alat-alat yang terbuat dari logam, baik 

sebagai proses penambalan retak- retak, penyambungan, maupun pemotongan 

bagian-bagian logam. 
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        Pengelasan SMAW (Shield Metal Arc Welding) merupakan pengelasan 

dengan menggunakan busur nyala listrik sebagai sumber panas untuk mencairkan 

elektroda las. Pengelasan SMAW menggunakan elektroda yang dilapisi dengan 

fluks, pada saat pengelasan fluks akan membungkus cairan logam sebagai 

pelindung logam cair terhadap oksidasi (Wiryosumarto & Okumura,  2010). 

Selain metode pengelasan yang baik, faktor suksesnya penyambungan adalah 

suatu material memiliki kemampuan derajat kesukaran yang rendah terhadap 

sambungan las serta memungkinkan konstruksi dibuat dengan jalan pengelasan 

sesuai tujuan, yang mana hal tersebut dinamakan mampu las. Pada pengelasan 

SMAW bahan fluks dan jenis listrik merupakan hal yang penting, fluks berfungsi 

untuk memantapkan nyala busur dan pemindahan butir-butir cairan logam stabil. 

Pengelasan SMAW dapat dilakukan dengan tangan, ataupun secara otomatis 

dengan memasangkan elektroda pada pemegang yang terikat pada peluncur. 

Mesin las juga mampu menghasilkan busur yang timbul dari listrik arus bolak 

balik (AC) dan listrik searah (DC). Dalam logam las dapat terjadi cacat las seperti 

pemisahan, lubang halus, serta pembekuan, dimana cacat las tersebut dipengaruhi 

oleh kecepatan pembekuan (Wiryosumarto & Okumura, 2010). 

         Penyetelan kuat arus pengelasan akan mempengaruhi hasil las bila arus yang 

digunakan terlalu rendah akan menyebabkan sukarnya penyalaan busur listrik. 

Busur listrik yang terjadi menjadi tidak stabil, panas yang terjadi tidak cukup 

untuk melelehkan elektroda dan bahan dasar sehingga hasilnya merupakan rigi-

rigi las kecil yang tidak rata serta penembusan kurang dalam. Sebaliknya bila arus 

terlalu tinggi maka elektroda yang mencair terlalu cepat akan menghasilkan 

permukaan las yang lebih lebar dan penembusan yang dalam sehingga 

menghasilkan kekerasan yang rendah dan menambah kerapuhan dari hasil 

pengelasan (Arifin, 1997). 

        Efisiensi pengelasan dapat ditambah dengan menambah kuat arus las. Arus 

yang terlalu tinggi dapat menyebabkan kawat inti elektroda mengalami kelebihan 

panas selama proses pengelasan, dan bahan-bahan fluks akan memburuk, akan 

menyebabkan rigi-rigi las yang buruk. Dan juga sebaliknya, arus las yang rendah 

akan menyebabkan penumpukan, dan memungkinkan terjadinyacacat las, seperti 
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kurang penembusan dan pemasukan terak. Hal ini akan menyebabkan turunnya 

kekerasan pada material las (Sunaryo, 2008). 

        Bentuk kampuh merupakan hal yang sangat bepengaruh terhadap kualitas 

hasil pengelasan karena mempengaruhi logam pengisi dasar sambungan antara 

dua logam untuk menyatu. Istilah lain dari kampuh las adalah bagian dari logam 

induk yang kemudian akan diisi oleh deposit las atau logam las, kampuh las yang 

awalnya berupa kubangan yang memiliki berbagai macam bentuk kemudian diisi 

dengan logam las yang mencair (Sonawan, ).  

       Baja adalah logam paduan, logam besi yang berfungsi sebagai unsur dasar 

dicampur dengan beberapa elemen lainnya, termasuk unsur karbon, fosfor, 

mangan, belerang, dan lain-lain. Baja karbon rendah sendiri memiliki kadar 

karbon berkisar <0,25%. Baja karbon rendah sangat cocok pada bidang konstruksi 

karena memiliki keuletan dan mudah dilas. 

  Salah satu isu klasik dalam pengelasan yaitu masalah distorsi atau 

penyusutan. Perubahan bentuk atau kontur yang diinginkan didefinisikan sebagai 

distorsi. Distorsi yang terjadi pada hasil lasan biasanya berupa bentuk yang sangat 

rumit, pada distorsi ini tidak diketahui apakah pemilihan persiapan penyambungan 

menimbulkan efek besar terhadap distorsi pengelasan. Beberapa peneliti telah 

melakukan banyak kajian dalam mengatasi distorsi pada pengelasan dengan 

berbagai metode seperti melakukan pemanasan, membuat pencekam sewaktu 

proses pengelasan dijalankan serta rekayasa parameter pengelasan (Arifin A & 

Herdianto, 2018).  

        Kekerasan pada logam hasil lasan sangat dipengaruhi oleh masukan panas 

yang terjadipada saat proses pengelasan, masukan panas akan mengakibatkan 

logam las berdifusi dengan baik atau tidak sehingga akan berpengaruh pada 

kekerasan logam hasil lasan. 

         Pemilihan baja karbon rendah sebagai benda uji dalam penelitian ini karena 

sebagai bahan pendekatan dari aplikasi lapangan dan sebagai informasi tambahan 

bagi penelitian sejenis selanjutnya. Penggunaan baja karbon rendah saat ini sangat 

banyak dalam bidang konstruksi, salah satunya dalam bidang perkapalan. Baja 
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karbon rendah banyak digunakan untuk konstruksi pada bagian rel kereta api, pipa 

saluran air, dan lain-lain. 

        Bersumber dari alasan-alasan seperti yang disebutkan diatas tentunya harus 

dilakukan pembuktian bahwasannya ada pengaruh pemilihan kuat arus dan jarak 

kampuh yang sesuai dengan bahan yang akan dilas, specimen yang dipakai pada 

penelitian ini adalah baja karbon rendah sebagai sampel pengujian.hal ini tentunya 

sudah menjadi pertanyaan sejak awal bagaimana pengaruh las SMAW tehadap 

sifat mekanik terutama perubahan kekerasan dan distorsi pada benda uji setelah 

mengalami perlakuan, maka dalam penelitian ini akan dilaksanakan penelitian 

yang mengarah pada fenomena-fenomena lapangan tersebut namun lebih kearah 

yang umum dan dasar. Yaitu nilai kekerasan dan distorsi pada pengelasan baja 

karbon rendah dengan variasi jarak kampuh dan kuat arus. Maka peneliti 

memfokuskan penelitian ini dengan judul “ Pengaruh Variasi Arus Listrik dan 

Jarak Kampuh Pengelasan Terhadap Distorsi Sambungan Pelat Baja 

Karbon Rendah Dengan Menggunakan Las SMAW” 

        Perbedaan penelitian ini dengan penelitian-penelitian sebelumnya adalah 

terletak pada variasi arus, variasi jarak kampuh dan pengujian distorsi dimana 

pengujian ini belum pernah dilakukan pada penelitian mahasiswa pendidikan 

teknik mesin sebelumnya. 

        Hasil penelitian yang dilakukan oleh Amir Arifin, terjadi hubungan yang 

linear antara peningkatan distorsi sudut pengelasan dengan penigkatan arus dan 

jarak kampuh yang digunakan. Selain itu besarnya jarak kampuh juga 

memberikan pengaruh terhadap distorsi sambungan. Hasil pengujian kekerasan 

juga memperlihatkan bahwa nilai kekerasan dicapai pada kondisi arus 50 A. Serta 

pada hasil penelitian yang dilakukan oleh Buyung R Machmoed menghasilkan 

distorsi anguler terkecil jika dibandingkan alur V 50° V60° V70°, maka alur V 

50° relative lebih baik karena penyusutan penampang yang merata. Melihat hasil 

dua penelitian sebelumnya, pada penelitian ini bertujuan untuk mengetahui berapa 

variasi arus dan jarak kampuh yang efektif mengurangi distorsi dan yang memiliki 

nilai kekerasan paling tinggi. 
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1.2 Identifikasi Masalah 

    Dari latar belakang yang telah dijelaskan, terdapat beberapa identifikasi 

masalah yaitu sebagai berikut: 

1. Setiap jarak kampuh membutuhkan arus yang berbeda untuk mendapatkan 

kualitas pengelasan yang terbaik 

2. Semakin tinggi arus yang digunakan dalam pengelasan maka distorsi akan 

semakin parah 

 

1.3 Rumusan Masalah 

         Adapun beberapa hal yang menjadi permasalahan dalam proses penelitian 

ini antara lain: 

1. Apakah ada pengaruh variasi arus dan jarak kampuh terhadap distorsi pada 

baja karbon rendah ST-37 ? 

 

1.4 Batasan Masalah 

    Agar dalam penyusunan skripsi ini lebih mengarah ke tujuan penelitian 

dengan membatasi pokok permasalahan sebagai berikut: 

1. Pengelasan menggunakan las SMAW 

2. Bahan yang digunakan adalah pelat baja karbon rendah dengan dimensi T = 

10 mm x P = 100 mm x L = 50 mm. 

3. Kuat arus yang dipakai adalah 90 A, 100 A, 110 A 

4. Kampuh yang dipakai dalam penelitian ini adalah kampuh I dengan jarak 1 

mm, 2 mm, 3 mm 

5. Pengujian dilakukan untuk melihat nilai distorsi yang terjadi pada las yang 

divariasikan kuat arus dan jarak kampuh. 

1.5 Tujuan Penelitian 

        Berdasarkan permasalahan yang dikemukakan, maka tujuan dari penelitian 

ini adalah: 
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1. Untuk mengetahui arus dan jarak kampuh berapa yang paling efektif terhadap 

distorsi baja ST-37 

2. Untuk mengetahui pengaruh kuat arus dan jarak kampuh terhadap distorsi 

pada baja ST-37 

 

1.6 Manfaat Penelitian 

          Sebagai peran nyata dalam pengembangan teknologi khususnya pengelasan, 

maka penulis berharap dapat mengambil manfaaat dari penelitian ini, diantaranya: 

1. Sebagai literatur pada penelitian yang sejenisnya dalam rangka 

pengembangan teknologi khususnya di bidang pengelasan. 

2. Bagi dunia industri, khususnya industri pengelasan logam dapat digunakan 

sebagai acuan untuk dapat meningkatkan kualitas hasil produk yang telah 

dicapai 

3. Bagi dunia akademis, untuk memperluas ilmu pengetahuan bagi mahasiswa 

teknik mesin, khususnya pada teknologi pengelasan listrik (SMAW) 

4. Sebagai informasi penting bagi peneliti dalam bidang pengelasan.
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