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ABSTRACT 

 

Currently, the manufacturing industry is progressing very rapidly. rapidly. 

One of them is in the field of welding. To achieve good welding standards standard 

requires control of certain variables such as electrode type and welding current 

strength. and welding current strength. SMAW welding has the principle of melting 

and unifying material through heating using an electric arc that is created between 

the metal components and the x-shaped electrode. metal components with an x-

shaped electrode. In industrial marketing, there are many types of electrodes used 

so that many of the fabrication uses each electrode for its respective application. 

But not a few of the electrodes that are on the market have standardization in 

accordance with standards that refer to AWS A5.1. Electrode or referred to as 

welding wire is an object used in welding to become a source of to be the source of 

the electric flame. A good electrode type affects the results of welding results as 

well. In addition, the current strength also affects the welding results welding where 

the right current strength will produce deep penetration. Because in this study, 

samples of electrodes that are not well standardized will be compared with 

electrodes that are well standardized. will be compared with electrodes whose 

standardization is recognized by all manufacturing industries. manufacturing 

industry. The electrodes used in this study are both electrodes used in this study are 

local and imported electrodes as a comparison of their characteristics and also 

carried out variation of current strength. The current strength variations used were 

120 Ampere, 155 Ampere and 190 Ampere. This was done for a comparison and 

knowing the best quality of the two electrodes and the variation of current strength 

used. used. Measurements are made by testing the results of welding results. The 

tests carried out include XRF testing to determine the percent of elements. Impact 

mechanical testing, bending testing and tensile testing to determine the mechanical 

properties of the two welds. to determine the mechanical properties of the two 

welds. As well as OM testing (Optical Microscope) to determine the phase structure 

formed in the welding results. From the results obtained, it is known that imported 

electrodes have better characteristics than local electrodes. better than the local 

electrode type. And the current strength affects the the results of the weld 

performed.  
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ABSTRAK 

 
 Pada saat ini bidang industri manufaktur mengalami kemajuan yang sangat 

pesat. Salah satunya adalah pada bidang pengelasan. Untuk mencapai standar las 
yang baik dibutuhkan kontrol terhadap variabel tertentu misalnya jenis elektroda 

dan kuat arus las. Pengelasan SMAW memiliki prinsip melebur dan menyatukan 
material melalui pemanasan menggunakan suatu busur listrik yang tercipta di antara 
komponen logam dengan elektroda berbentuk seperti x. Pada pemasaran industri, 

terdapat banyak sekali jenis elektroda yang digunakan sehingga banyak dari 
fabrikasi menggunakan setiap elektroda untuk aplikasinya masing-masing. Tetapi 

tidak sedikit dari elektroda yang berada dipasaran memiliki standarisasi sesuai 
dengan standard yang mengacu pada AWS A5.1. Elektroda atau disebut sebagai 
kawat las merupakan sebuah benda yang digunakan dalam pengelasan untuk 

menjadi sumber dari nyala listrik. Jenis elektroda yang baik berpengaruh pada hasil 
pengelasan yang baik pula. Selain itu kuat arus juga berpengaruh pada hasil 

pengelasan dimana kuat arus yang tepat akan menghasilkan penetrasi yang dalam. 
Oleh karena pada penelitian ini, sampel elekroda yang tidak terstandarisasi dengan 
baik akan dibandingkan dengan elektroda yang standarisasinya diakui oleh semua 

industri manufaktur. Elektroda yang digunakan pada penelitian ini adalah elektroda 
lokal dan impor sebagai suatu perbandingan karakteristiknya dan juga dilakukan 

variasi kuat arus. Variasi kuat arus yang digunakan adalah 120 Ampere, 155 
Ampere dan 190 Ampere. Hal tersebut dilakukan untuk sebuah perbandingan dan 
mengetahui kualitas terbaik dari kedua elektroda dan variasi kuat arus yang 

digunakan. Pengukuran dilakukan dengan cara melakukan pengujian terhadap hasil 
las. Pengujian yang dilakukan antara lain adalah pengujian XRF untuk mengetahui 

persen unsur. Pengujian mekanik impak, pengujian bending dan pengujian tarik 
untuk mengetahui sifat mekanik dari kedua hasil las. Serta pengujian OM (Optical 
Microscope) untuk mengetahui stuktur fasa yang terbentuk pada hasil las. Dari hasil 

yang didapatkan diketahui bahwa elektroda impor memiliki karakteristik yang lebih 
baik dibandingkan dengan jenis elektroda lokal. Serta kuat arus berpengaruh pada 

hasil las yang dilakukan. 

 

Kata Kunci : Pengelasan, SMAW, ASTM A36, Elektroda, Kuat Arus  
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang 

Industri manufaktur sangatlah berkembangan pesat seiring berjalannya waktu, 

sehingga banyak perusahaan konstruksi yang banyak membuat sesuatu untuk 

pembangunan negeri. Untuk membuat produk konstruksi yang berkualitas maka proses 

fabrikasi sangatlah diperhatikan. Salah satu yang harus diperhatikan adalah bahan yang 

digunakan harus terbukti asli sertifikatnya. Karena beberapa bahan yang dipesan 

mempunyai mild sertifikat yang tidak asli. Hal ini ditandai dengan pemakaian suatu 

produk hasil proses fabrikasi yang tidak cukup lama. Oleh karena itu diperlukan 

pengujian sesuai standard yang ada untuk mengetahui kualitas dari setiap material 

yang ingin digunakan. Standard yang biasa digunakan adalah ASTM (American 

Society for Testing and Material) , SNI (Standar Nasional Indonesia), ISO 

(International Standardization Organization), API (American Petroleum Institute), 

ASME (American Society of Mechanical Engineers) dan masih banyak lagi.  

Pada proses fakbrikasi yang dijelaskan di atas, penelitian ini tertuju pada 

proses sambungan logam yaitu pengelasan. Pengelasan ini mempunyai banyak 

jenisnya sesuai dengan prinsip kerja dan hasil sambungannya, contohnya 

pengelasan metalurgi, pengelasan mekanik dan pengelasan kimiawi. Pengelasan 

yang digunakan pada penelitian ini adalah pengelasan metalurgi dengan jenis las 

busur yaitu SMAW. Jenis  ini  paling  banyak  dipakai  dimana–mana  untuk  hampir  

semua  keperluan pekerjaan pengelasaan. Tegangan yang dipakai bisa variatif atau 
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tergantung keperluan sedangkan untuk pencairan pengelasan dibutuhkan arus 

hingga 500 Ampere. Namun secara umum yang dipakai berkisar 80 – 200 Ampere. 

Selain itu pengelasan SMAW ini menggunakan jenis arus AC atau DC. 

Pada pasar industri manufaktur masih banyak ditemukan elektroda yang 

masih di bawah standard pengelasan. Oleh karena itu elektroda ini harus mengalami 

beberapa pengujian sehingga kesesuaian standard pada elekrodanya bisa memenuhi 

syarat ataupun diakui. Elektroda yang digunakan pada proses pengelasan untuk 

penelitian ini dibuat dari jenis elektroda dengan merk yang berbeda yaitu elektroda 

lokal yang dapat ditemui pada penelitian ini yaitu E480-16 lokal dan elektroda 

impor E7016 yang memiliki spesifikasi yang hampir sama dengan elektroda lokal. 

Elektroda ini biasanya digunakan sebagai bahan dasar suatu produk misalnya 

kendaraan, konstruksi bangunan, pipa, tangki minyak dan lain-lain. Hal ini karena 

baja mempunyai sifat yang mudah dibentuk. Hampir semua produk yang dihasilkan 

memerlukan proses penyambungan logam dengan proses pengelasan maka dari itu 

teknologi pengelasan sangat berperan untuk memperoleh kekuatan sambungan las 

yang optimal. 

 Berdasarkan penjelasan yang sudah dibahas, penelitian ini bertujuan untuk 

mengetahui pengaruh fluks elektroda yang digunakan dalam proses pengelasan 

terhadap sifat mekanis, struktur mikro dan cacat logam yang dilas. Untuk dapat 

mengetahuinya, maka dilakukan pengujian NDT (Non Destructive Test) dan DT 

(Destructive Test), yang dilakukan pada baja karbon rendah dengan Standar 

Nasional Indonesia (SNI) 07-0049-1987 elektroda las terbungkus baja karbon 

rendah, mutu dan cara uji dari hasil pengelasan dua jenis elektroda yang berbeda 
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merk. Pengaruh hasil penelitian yang dilakukan untuk mengetahui karakteristik dari 

komposisi fluks sifat mekanik dan struktur mikro pada jenis elektroda lokal dan 

impor yang akan diteliti apakah sudah memenuhi kriteria sesuai dengan strandar 

SNI 07-0049-1987. Hipotesis dari penelitian ini adalah karakteristik dari komposisi 

unsur pada fluks elektroda lokal dan impor yang akan mempengaruhi hasil 

sambungan lasan dimana cacat pengelasan, hasil dari kekuatan mekanik dan 

struktur mikro pada sambungan las dijadikan dilakukan.  

1.2 Rumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang yang telah dirumuskan, didapat rumusan masalah 

sebagai berikut: 

1. Bagaimana pengaruh fluks serta variasi arus terhadap jenis dan kuantitas 

dari cacat pengelasan sesuai standard kriteria SNI 07-0049-1987 dengan 

pengelasan SMAW. 

2. Bagaimana pengaruh fluks serta variasi arus terhadap sifat mekanik 

sambungan las yang meliputi kekuatan tarik, impak dan bending pada 

perbandingan elektroda las dengan metode pengelasan SMAW. 

3. Bagaimana pengaruh fluks serta variasi arus terhadap struktur mikro 

dengan pengelasan SMAW. 

1.3 Tujuan Penelitian 

 Adapun tujuan dari penelitian secara umum adalah untuk mengetahui 

perbandingan elektroda lokal dan elektroda impor pada hasil las dan sifat mekanik 

menggunakan metode pengelasan SMAW. Tujuan khusus yang ingin dicapai dari 

penelitian ini adalah sebagai berikut: 
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1. Mengetahui pengaruh fluks serta variasi arus terhadap jenis dan kuantitas 

dari cacat pengelasan sesuai standard kriteria SNI 07-0049-1987 dengan 

pengelasan SMAW. 

2. Mengetahui pengaruh fluks serta variasi arus terhadap sifat mekanik 

sambungan las yang meliputi kekuatan tarik, impak dan bending pada 

perbandingan elektroda las dengan metode pengelasan SMAW. 

3. Mengetahui pengaruh fluks serta variasi arus terhadap struktur mikro 

dengan pengelasan SMAW. 

1.4 Ruang Lingkup Penelitian 

Adapun ruang lingkup pada penelitian ini adalah:  

1. Penelitian ini dilakukan di BBPVP Serang dan dilanjutkan di 

Laboratorium Kekuatan Teknologi Struktur BRIN Serpong. 

2.  Bahan yang digunakan yaitu baja karbon ASTM A36 dengan ketebalan 

bahan 10 mm. 

3. Spesimen yang digunakan akan dipotong untuk dilakukan karakterisasi 

4.  Pengelasan ini menggunakan jenis pengelasan SMAW dengan 

menggunakan elektroda lokal dan impor. 

5. Jenis sambungan yang digunakan yaitu sambungan V butt joint dengan 

variasi sudut 60o. 

6.  Pengelasan yang dilakukan pada posisi 3G (Up-Hill) 

1.5 Sistematika Penulisan 

Sistematika penulisan skripsi ini terdiri atas lima bab. Bab I menjelaskan 

tentang latar belakang adanya penelitian mengenai pengelasan SMAW, rumusan 
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masalah merupakan dasar penelitian ini, tujuan penelitian, ruang lingkup penelitian, 

hipotesis dan sistematika penulisan. Bab II menjelaskan tentang teori mengenai, 

Pengelasan, Pengelasan SMAW, Baja ASTM A 36, Elektroda lokal dan impor, 

macam-macam sambungan las dan juga karakterisasi yang digunakan pada 

penelitian ini juga dibahas pada bab II. Karakterisasi yang digunakan adalah XRF, 

Uji Radiografi, Uji Impak, Uji Bending, Uji Tarik dan Uji OM. Bab III berisi 

metodologi penelitian yang akan menjelaskan mengenai diagram alir penelitian, 

alat serta bahan yang digunakan saat penelitian, serta prosedur saat melakukan 

penelitian. Bab IV berisi tentang hasil dan pembahasan dari data kuantitatif yang 

didapatkan berdasarkan pengujian yang telah dilakukan. Bab V berisi tentang 

kesimpulan dari penelitian dan saran yang dapat dilakukan untuk penelitian 

selanjutnya. Selanjutnya ada lampiran dimana lampiran A berisi tentang lembar 

perhitungan, lampiran B berisi tentang lampiran hasil pengujian dan lampiran C 

berisi tentang gambar alat.  
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