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ABSTRAK

Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui pengaruh variasi arus pengelasan
SMAW terhadap kekerasan dan struktur mikro pada baja AISI 1050. Pengelasan
dilakukan dengan metode kampuh x dan menggunakan elektroda E7018
berdiameter 3,2 mm, dengan variasi arus 100 A, 110 A, dan 120 A. Hasil
pengujian menunjukkan bahwa peningkatan arus menyebabkan kenaikan nilai
kekerasan pada logam isian (18,8 HRC, 19,7 HRC, dan 21,5 HRC) dan daerah
HAZ (22,7 HRC, 24,1 HRC, dan 24,9 HRC). Peningkatan heat input
mempercepat laju pendinginan yang berdampak pada perubahan struktur mikro,
terutama di daerah HAZ yang mengalami transformasi dari pearlite menjadi
martensit. D1 sisi lain, kekerasan di area yang lebih jauh dari HAZ menurun dan
mendekati nilai kekerasan logam induk (17,3 HRC).

Kata kunci: Pengelasan SMAW, Arus Pengelasan, Kekerasan, Struktur
Mikro, Baja AISI 1050.
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ABSTRACT

This study aims to determine the effect of SMAW welding current variation on
the hardness and microstructure of AISI 1050 steel. Welding metod double bevel
was carried out using E7018 electrodes with a diameter of 3.2 mm and current
variations of 100 A, 110 A, and 120 A. The results showed that increasing the
welding current raised the hardness of the weld metal (18.8 HRC, 19.7 HRC, and
21.5 HRC) and the HAZ (22.7 HRC, 24.1 HRC, and 24.9 HRC). The higher heat
input increased the cooling rate, leading to the formation of martensitic
microstructures in the HAZ due to rapid solidification. Meanwhile, the hardness
of the areas further from the HAZ decreased, approaching the hardness of the
base metal (17.3 HRC).

Keywords: SMAW Welding, Welding Current, Hardness, Microstructure,
AIST 1050 Steel.
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BAB I
PENDAHULUAN

1.1. Latar Belakang

Pengelasan merupakan proses penting dalam industri manufaktur dan
konstruksi, terutama untuk menyambung dan memperbaiki komponen logam.
Metode SMAW (Shielded Metal Arc Welding) menjadi salah satu teknik yang
umum digunakan karena kesederhanaannya serta fleksibilitasnya di berbagai
kondisi kerja.

Salah satu parameter utama dalam pengelasan adalah arus listrik. Arus
memengaruhi pembentukan busur, penetrasi, pembentukan logam las, dan
potensi cacat. Arus terlalu kecil dapat menyebabkan sambungan kurang kuat,
sedangkan arus terlalu besar menimbulkan percikan, panas berlebih, dan cacat.

Ahmad Bakhori (2023) menyatakan bahwa elektroda E7018
berdiameter 3,2 mm idealnya digunakan dengan arus 60—100 Ampere tergatung
ketebalan plat baja yang digunakan. Pemilihan arus akan menghasilkan kualitas
las yang berbeda-beda tergantung besar kecilnya arus. Dalam penelitian ini
digunakan arus 100, 110, dan 120 Ampere, dengan 100 Ampere sebagai
pembanding.

Selain itu, pemilihan elektroda dan polaritas arus (AC atau DC) juga
harus disesuaikan karena memengaruhi struktur mikro dan komposisi kimia
lasan. Pendinginan cepat dapat menyebabkan struktur martensit yang rapuh,

sedangkan tegangan sisa dapat menurunkan sifat mekanik materi



Melihat pentingnya arus dalam menentukan mutu pengelasan,
berdasarkan latar belakang diatas maka dilakukan penelitian lebih lanjut
mengenai pengelasan dengan metode SMAW, dengan fokus pada evaluasi

variasi Arus dalam pengelasan baja terhadap sifat mekanik.

1.2. Rumusan Masalah

Adapun rumusan masalah pada skripsi ini adalah sebagai berikut :

1. Bagaimana pengaruh variasi arus terhadap kekerasan sambungan las

SMAW pada baja AISI 1050?

2. Apa perbedaan nilai kekerasan pada sambungan las SMAW baja AISI 1050

dengan variasi arus yang digunakan?

1.3. Batasan Masalah

Batasan masalah yang akan dibahas pada skripsi ini yaitu :

1. Material Baja AISI 1050 dalam bentuk plat.

2. Metode Pengelasan: SMAW dengan variasi arus 100 Ampere, 110 Ampere

dan 120 Ampere.

1.4. Tujuan Penelitian

Menganalisis pengaruh variasi arus terhadap sifat mekanik sambungan

las SMAW pada baja AISI 1050.



1.5. Manfaat Penelitian
1. Bagi Pengembang dan Teknisi Pengelasan

Hasil penelitian ini memberikan informasi yang berguna bagi
pengembang dan teknisi pengelasan untuk meningkatkan kualitas
pengelasan pada baja AISI 1050. Dengan memahami pengaruh arus
terhadap sifat mekanik sambungan las, proses pengelasan dapat dilakukan
dengan lebih efisien dan menghasilkan sambungan yang lebih kuat dan

tahan lama.
2. Bagi Penelitian dan Pengembangan dalam Bidang Teknik Material

Penelitian ini memberikan kontribusi terhadap pengembangan ilmu
pengetahuan dalam bidang teknik material, khususnya dalam pengelasan
dan pemilihan arus yang sesuai dengan elektorda E 7018 untuk baja karbon
sedang. Hasil penelitian ini diharapkan dapat memperkaya literatur dalam

bidang teknologi pengelasan.
3. Bagi pendidikan dan penelitian lebih lanjut

Penelitian ini juga bermanfaat sebagai referensi bagi penelitian-
penelitian selanjutnya yang berfokus pada pengelasan baja karbon sedang
atau bahan lainnya dengan variasi jenis arus. Penelitian ini dapat menjadi
dasar untuk studi lebih lanjut mengenai optimasi proses pengelasan dengan

mempertimbangkan berbagai faktor teknis
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