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ABSTRAK 

Pengelasan Shield Metal Arc Welding (SMAW) yaitu proses pengelasan cair yang sering digunakan di 

industri, konstruksi dan lain-lain. Pengelasan ini juga dapat dilakukan pada spesimen plat atau pipa. 

Biasanya, juru las menentukan besarnya arus pengelasan dengan melihat petunjuk pada kemasan, yang 

biasanya berupa harga minimal dan maksimal, serta merupakan fungsi dari diameter elektroda. Tujuan 

dari penelitian ini adalah untuk menentukan besar arus pengelasan yang memberikan kualitas hasil 

pengelasan yang optimum untuk baja St41 yang dilas dengan proses las busur elektroda terbungkus 

(SMAW) dengan posisi pengelasan 3G. Untuk mencapai tujuan tersebut, dibuat spesimen dari material 

St41 dengan tebal 8 mm dengan kampuh 70°, yang kemudian dilas dengan las busur elektroda 

terbungkus (SMAW) dengan posisi pengelasan 3G (Posisi Vertikal) terhadap baja karbon rendah 

menggunakan elektroda E7016 diameter 3,2 mm variasi arus pengelasan 80 A, 90 A dan 100 A. 

Kemudian dilakukan pengujian sifat material di antaranya pengujian uji tarik, uji kekerasan dan 

pengamatan metalografi. Hasil pengujian uji tarik menunjukkan bahwa hasil pengelasan baik 

ditunjukkan dengan patahan terjadi pada Base Metal. Hasil kekerasan dengan metode Vickers diperoleh 

adanya perbedaan kekerasan pada Base Metal, Heat Affected Zone (HAZ) dan Weld Metal. Arus 

pengelasan berpengaruh terhadap nilai kekerasan hasil sambungan las dan nilai kekerasan tertinggi 

terjadi pada sambungan las pengelasan 90 ampere dengan rata-rata nilai kekerasan 167,9 HV. Dari hasil 

penelitian pengaruh arus pengelasan terhadap sifat mekanik hasil las Shield Metal Arc Welding (SMAW) 

menggunakan elektroda E7016 diameter 3,2 mm dengan posisi pengelasan 3G untuk material St41, 

dapat disimpulkan bahwa arus pengelasan yang memberikan sifat mekanik paling tinggi pada logam 

las adalah 90 A. 

Kata kunci: Arus Pengelasan, Las SMAW, Pengujian Sifat Material, Las 3G. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

ABSTRACT 

Welding Shield Metal Arc Welding (SMAW) is a liquid welding process that is often used in industry, 

construction and others. This welding can also be performed on plate or pipe specimens. Usually, the 

welder determines the amount of welding current by looking at the instructions on the package, which 

are usually a minimum and maximum price, and are a function of the diameter of the electrode. The 

purpose of this study was to determine the magnitude of the welding current that provides optimum 

quality of welding results for St41 steel welded by covered arc electrode welding (SMAW) process with 

the 3G welding position. To achieve this goal, a specimen was made of St41 material with a thickness 

of 8 mm with a seam of 70°, which was then welded with covered arc electrode welding (SMAW) with 

a 3G (Vertical Position) welding position to low carbon steel using an E7016 electrode with a diameter 

of 3.2 mm. welding current variations of 80 A, 90 A and 100 A. Then the material properties were tested 

including tensile testing, hardness testing and metallographic observations. The results of the tensile 

test showed that the welding results were good, indicated by the fracture occurring in the Base Metal. 

The hardness results with the Vickers method obtained differences in hardness in Base Metal, Heat 

Affected Zone (HAZ) and Weld Metal. The welding current affects the hardness value of the welded 

joint and the highest hardness value occurs at the 90 amperes welding joint with an average hardness 

value of 167.9 HV. From the results of the research on the effect of welding current on the mechanical 

properties of Shield Metal Arc Welding (SMAW) results using an E7016 electrode with a diameter of 

3.2 mm with a 3G welding position for St41 material, it can be concluded that the welding current 

which gives the highest mechanical properties to the weld metal is 90 A. 

Keywords: Welding Current, SMAW Welding, Material Properties Testing, 3G Welding. 
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BAB I PENDAHULUAN 

1. Latar Belakang 

Las Shield Metal Arc Welding atau sering disebut dengan las busur manual yaitu salah satu proses 

manufaktur yang berfungsi untuk menyambungkan dua material menjadi satu, pengelasan ini sering 

digunakan karena salah satu keunggulannya yaitu mudah dioperasikan dibandingkan dengan jenis 

pengelasan yang lain, pengelasan Shield Metal Arc Welding juga sering ditemui dan sering digunakan 

oleh perusahaan-perusahaan manufaktur, konstruksi, pengusaha mikro kecil dan menengah. 

Kebanyakan, pengelasan yang sering disebut dengan las busur manual digunakan untuk mengelas plat 

atau pipa [1]. 

Arus pengelasan adalah salah satu hal penting yang harus diperhatikan saat melaksanakan pengelasan, 

maka dari itu cara set up arus dilihat dari besar kecilnya arus yang akan digunakan di dalam pengelasan, 

jika set up arus terlalu besar maka material dan elektroda yang dilas akan cepat mencair dan akan 

menimbulkan kegagalan dalam melaksanakan pengelasan, begitu pula dengan set up arus terlalu kecil 

menyebabkan elektroda akan mudah menempel sehingga bisa menyebabkan cacat las [2].  

Penentuan arus pengelasan dapat dibaca pada kemasan elektroda, di mana besar arus pengelasan 

tergantung pada diameter elektroda yang digunakan. Pada petunjuk yang ada pada kemasan elektroda 

tersebut, besarnya arus dicantumkan berupa harga jangkauan arus minimal dan maksimal, sehingga juru 

las akan memilih arus pengelasan dalam jangkauan arus tersebut sesuai kehendaknya. Oleh karena itu, 

pada penelitian ini diteliti pengaruh arus pengelasan terhadap sifat mekanik hasil sambungan las 

SMAW dengan posisi pengelasan 3G untuk material St41, agar juru las dapat menentukan/memilih arus 

pengelasan yang tepat. 

2. Rumusan Masalah 

Berdasarkan alasan tersebut, maka permasalahan yang timbul adalah bagaimana pengaruh arus 

pengelasan terhadap kualitas hasil lasan baja paduan rendah yang dilas dengan proses las 

SMAW dengan posisi pengelasan 3G untuk material St41. Permasalahannya meliputi: 

- Bagaimana membuat spesimen pengujian. 

- Bagaimana menentukan jenis mengujian, serta bagaimana melakukan pengujian pada 

spesimen. 

- Bagaimana menganalisis hasil pengujian. 



 

 

3. Tujuan 

Berdasarkan permasalahan yang dikemukakan, maka tujuan dari penelitian ini adalah untuk 

menentukan besar arus pengelasan yang memberikan kualitas hasil pengelasan yang optimum untuk 

baja St41 yang dilas dengan proses las busur elektroda terbungkus (SMAW) dengan posisi pengelasan 

3G. 

4. Lingkup Penelitian 

Agar tujuan tercapai maka penelitian ini dibatasi yaitu, menggunakan bahan baja paduan 

rendah St41 yang dilas dengan variasi arus 80 ampere, 90 ampere dan 100 ampere dengan 

menggunakan las SMAW DC polaritas terbalik dengan elektroda E7016 diameter 3,2 mm. 

Jenis kampuh yang digunakan adalah kampuh V dengan sudut 70°. Spesimen diuji tarik, uji 

kekerasan, dan pengujian metalografi. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

BAB V KESIMPULAN DAN SARAN 

1. Kesimpulan 

Dari hasil penelitian pengaruh arus pengelasan terhadap sifat mekanik hasil las Shield Metal Arc 

Welding (SMAW) menggunakan elektroda E7016 diameter 3,2 mm dengan posisi pengelasan 3G variasi 

arus 80 ampere, 90 ampere dan 100 ampere dan menggunakan material baja St41,  dapat disimpulkan 

bahwa arus pengelasan yang memberikan sifat mekanik paling tinggi pada logam las adalah 90 A. 

2. Saran 

Penyusunan skripsi ini masih memiliki banyak kekurangan, dapat digunakan sebagai bahan evaluasi 

dan dikembangkan lebih lanjut untuk hasil yang lebih baik. Penulis mempunyai saran yaitu, melakukan 

penelitian dengan proses pengelasan arus 70-120 ampere dengan interval 50 ampere, material, elektroda 

dan pengujian yang sama. 
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