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ABSTRAK  
 

 
 

Tujuan dari penelitian ini adalah sebagai berikut. Untuk menganalisis 
pengaruh proses terhadap kekerasan sambungan las baja AISI 1045. Untuk 

mengamati perubahan struktur mikro yang terjadi pada sambungan las. Berikut 

adalah  beberapa   manfaat   yang   dapat   diperoleh  dari  penelitian  ini.   Dapat 

membantu dalam pemilihan elektroda yang tepat untuk meningkatkan kualitas 

sambungan las. Meningkatkan pemahaman tentang pentingnya pemilihan 

elektroda. 
Berdasarkan  pengujian  kekerasan  yang  dilakukan  pada  sambungan  las 

menggunakan tiga jenis elektroda (E7010, E7016, dan E7018), berikut  adalah 

kesimpulan yang dapat diambi: Elektroda E7010 Umumnya menunjukkan nilai 

kekerasan yang lebih rendah dibandingkan dengan E7016 dan E7018. Elektroda 

ini cocok untuk pengelasan pada baja karbon rendah dan memiliki penetrasi yang 

baik, tetapi tidak memberikan kekerasan yang optimal. Kekerasan rendah, cocok 

untuk  aplikasi dasar.  Elektroda E7016  ini Menunjukkan  nilai kekerasan  yang 

sedang, lebih tinggi dari E7010 tetapi masih di bawah E7018. Elektroda ini 

memiliki stabilitas busur yang baik dan menghasilkan lasan yang bersih dengan 

sifat  mekanik  yang  baik,  menjadikannya  pilihan  yang  baik  untuk  berbagai 

aplikasi. Kekerasan sedang, baik untuk aplikasi umum. Elektroda E7018 ini 

Memiliki nilai kekerasan tertinggi di antara ketiga elektroda yang diuji. Elektroda 

ini dirancang untuk menghasilkan lasan dengan kekuatan tinggi dan ketahanan aus 

yang baik. Cocok untuk pengelasan baja struktural dan aplikasi yang memerlukan 

sifat mekanik yang superior. Kekerasan tinggi, ideal untuk aplikasi yang 

membutuhkan kekuatan dan ketahanan. 
Dari hasil penelitian, terlihat bahwa elektroda E7018 umumnya 

menunjukkan  performa   terbaik   dalam   hal  kekerasan,   diikuti  oleh  E7016, 
sementara E7010 cenderung  memiliki nilai kekerasan terendah.  Perbedaan  ini 
dapat diatribusikan kepada komposisi kimia dan proses pembuatan elektroda yang 
memengaruhi bagaimana logam las tersebut berinteraksi dan mendingin selama 
dan setelah proses pengelasan. Hal ini menggarisbawahi pentingnya pemilihan 
elektroda yang tepat tergantung pada kebutuhan aplikasi tertentu. 

 

 
 

Kata Kunci : Baja AISI 1045, E7010, E7016, E7018, Struktur Mikro 
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ABSTRACT  
 

 
 

The objectives of this study are as follows. To analyze the effect of the 
process on the hardness of AISI 1045 steel welded joints. To observe the changes 

in the microstructure that occur in welded joints. Here are some benefits that can 

be obtained from this study. Can help in selecting the right electrode to improve 

the  quality  of  welded  joints.  Increase  understanding  of  the  importance  of 

electrode selection. 

Based on hardness testing conducted on welded joints using three types of 
electrodes (E7010, E7016, and E7018), the following conclusions can be drawn: 

E7010 electrodes Generally show lower hardness values compared to E7016 and 

E7018. These electrodes are suitable for welding on low carbon steel and have 

good penetration, but do not provide optimal hardness. Low hardness, suitable for 

basic applications. This E7016 electrode Shows a medium hardness value, higher 

than E7010 but still below E7018. This electrode has good arc stability and 

produces clean welds with good mechanical properties, making it a good choice 

for a variety of applications. Medium hardness, good for general applications. 

This E7018 electrode Has the highest hardness value among the three electrodes 

tested. This electrode is designed to produce welds with high strength and good 

wear  resistance.  Suitable  for  welding  structural  steel  and  applications  that 

require superior mechanical properties. High hardness, ideal for applications 

that require strength and durability. 

From the results of the study, it can be seen that the E7018 electrode 

generally shows the best performance in terms of hardness, followed by E7016, 

while E7010 tends to have the lowest hardness value. This difference can be 

attributed  to  the  chemical  composition  and  manufacturing  process  of  the 

electrodes which affect how the weld metal interacts and cools during and after 

the  welding  process.  This  underlines  the  importance  of  selecting  the  right 

electrode depending on the needs of a particular application. 

 
Keywords: AISI 1045 Steel, E7010, E7016, E7018, Microstructure 
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BAB I 

 
PENDAHULUAN 

 
 
 
 

1.1. Latar Belakang 
 

Terdapat berbagai jenis baja karbon, dengan komposisi kimia, sifat 

mekanis, ukuran, bentuk, dan karakteristik lain yang membuatnya cocok untuk 

berbagai  jenis  pengguna.  Meskipun  baja  biasanya  mengandung  unsur-unsur 

seperti mangan, kromium, nikel, dan molibdenum, kadar karbonnya merupakan 

salah satu faktor yang menjadikannya baja. Dalam dunia industri, material yang 

sering digunakan dianggap kuat. Material yang paling banyak digunakan adalah 

baja, yang dapat dibuat menjadi berbagai bentuk dan ukuran serta bentuk lain 

yang  diinginkan.  Jenis baja karbon  yang  paling  sering  digunakan adalah baja 

karbon sedang. Baja karbon sedang memiliki kadar karbon berkisar antara 0,3 

hingga 0,6 persen yang lebih menonjol dan keras, serta dapat diidentifikasi. 

Kegunaan baja karbon rendah hampir sama dengan kegunaannya untuk piston, 

roda gigi, rangka konstruksi mesin, dan material lainnya. 

Pada umumnya pengelasan pada badan kapal yang banyak digunakan 

adalah pengelasan dengan proses las busur listrik (SMAW), las busur rendam 

(SAW)  dan  proses  las  busur  listrik  dengan  pelindung  gas  dari  material  baja 

karbon dan baja kekuatan tarik tinggi [Sunaryo, 2008]. Salah satu spesifikasi baja 

karbon sedang yaitu baja AISI 1045 yang cukup banyak digunakan untuk 

pengelasan dengan  berbagai jenis sambungan dengan  metode las busur  listrik 

elektroda  terbungkus  (SMAW).  Sifat  mampu  lasnya  (weldability)  yang  baik 
 
 
 
 
 

1



2  
 
 
 

 

memberikan kemudahan pengelasan untuk menghasilkan logam lasan yang 

berkualitas baik. Las busur listrik elektroda terbungkus (SMAW) adalah salah 

satu metode pengelasan yang sangat popular untuk penyambungan baja struktural 

dan  sistem  pengelasannya  cukup  sederhana.  Kelebihan  SMAW terdapat  pada 

elektroda yang terbungkus fluks (Shielding) yang bertujuan untuk menghindari 

pengaruh  buruk  dari  udara  sekitar  terhadap  kualitas  manik  las  seperti  debu, 

minyak, dan air. Pengaruh luar tersebut membuat hasil las menjadi getas (brittle), 

keropos (porous)  dan  mudah  berkarat  (corrosive).  Las  adalah  salah  satu  cara 

untuk menyambung benda padat dengan jalan mencairkannya melalui pemanasan 

[Widharto, 2001]. 

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 yang kecil dan tidak rata serta penembusan kurang dalam. Sebaliknya 

bila arus terlalu tinggi maka elektroda akan mencair terlalu cepat dan akan 

menghasilkan permukaan las yang lebih lebar dan penembusan yang dalam 

sehingga menghasilkan kekuatan tarik yang rendah dan menambah kerapuhan dari 

hasil pengelasan (Arifin, 1997). 

Dalam melakukan proses pengelasan welder disarankan untuk 

memperhatikan keadaan elektroda, dimana elektroda las sangat sensitif terhadap 

kondisi udara dalam ruang las. Faktor yang mempengaruhi las adalah prosedur 

pengelasan yaitu suatu perencanaan untuk pelaksanaan penelitian yang meliputi
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cara pembuatan konstruksi las yang sesuai rencana dan spesifikasi dengan 

menentukan semua hal yang diperlukan dalam pelaksanaan tersebut. Faktor 

produksi pengelasan adalah jadwal pembuatan, proses pembuatan, alat dan bahan 

yang diperlukan, urutan pelaksanaan, persiapan pengelasan (meliputi: pemilihan 

mesin las, penunjukan juru las, pemilihan elektroda, penggunaan jenis kampuh) 

(Wiryosumarto, 1996). 

Elektroda   yang   akan   digunakan   dalam   proses   pengelasan   harus 

ditempatkan di tempat yang kering, non-minyak, terhindar dari debu, dan tumpuk 

dengan hati-hati. Hal ini dikarenakan kerusakan pada elektroda dapat mengurangi 

senyawa yang ditandai dengan mudahnya bereaksi dengan gas-gas yang ada di 

udara. Terperangkapnya gas dari uap air dalam hasil pengelasan kerap membuat 

adanya cacat  yang  menyebabkan kekuatan mekanik  menurun.  Di samping  itu 

pengelasan dengan menggunakan elektroda yang sama kuat dengan logam lasnya 

mempunyai perpanjangan yang rendah. Untuk mengurangi hidrogen difusi yang 

menyebabkan terjadinya retak las, harus digunakan elektroda hidrogen rendah. 

Besar temperatur penyimpanan elektroda las berpengaruh terhadap kekuatan tarik 

hasil pengelasan. Di mana, semakin besar temperatur penyimpanan elektroda las 

maka kekuatan tarik  hasil pengelasan baja yang  diperoleh juga akan semakin 

meningkat. Oleh karena itu, dalam penelitian ini perlu diketahui pengaruh variasi 

elektroda las terhadap kekuatan tarik hasil pengelasan SMAW pada baja karbon 

sedang AISI 1045 (Tarkono, 2012). Bagaimana kekuatan hasil pengelasan jika 

menggunakan elektroda yang berbeda standar akan tetapi keduanya memiliki 

kestaraan sifat. Oleh karena itu, edukasi dan penelitian lebih  lanjut  mengenai
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“Studi Penggunaan Jenis Elektroda Las Yang Berbeda Terhadap Kekerasan 

 
Dan Struktur Mikro Pengelasan Smaw Baja AISI 1045”. 

 

 
 

1.1. Rumusan Masalah 

 
Berdasarkan latar belakang yang telah dijelaskan, rumusan masalah dalam 

penelitian  ini adalah,  Apa  pengaruh  3  jenis  elektroda  yang  berbeda  terhadap 

kekerasan sambungan las pada baja AISI 1045? 

 
1.2. Batasan Masalah 

 
Untuk menggambarkan fokus dan keteraturan dalam penelitian ini, 

beberapa permasalahan dikemukakan sebagai berikut: 

1.   Pengelasan  dilakukan  menggunakan  baja  AISI  1045,  yang  terdiri  dari 

pelat dengan ketebalan 8 mm. 

2.   Pengelasan dilakukan menggunakan proses SMAW (Shielded Metal Arc 

 
Welding) dengan tiga jenis elektroda. 

 

 
 

1.3. Tujuan Penelitian 

 
Tujuan penelitian ini adalah untuk menganalisis pengaruh proses 

pengelasan pada sambungan las baja AISI 1045 menggunakan tiga jenis elektroda 

yang berbeda dan untuk menggambarkan perubahan mikrostruktur yang terjadi 

pada sambungan las. 

 
1.4. Manfaat Penelitian 

 
Berikut beberapa manfaat yang dapat diperoleh dari penelitian ini. 

Penelitian  ini  dapat  membantu  dalam  memilih  peralatan  yang  tepat  untuk
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