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ABSTRAK 

 

 
 Pengelasan SMAW (Shielding Metal Arc Welding) adalah proses yang 

memanfaatkan panas dari busur listrik untuk mencairkan logam dasar dan 

elektroda, sehingga menghasilkan sambungan yang kuat. Penelitian ini bertujuan 

untuk menganalisis hasil sambungan las SMAW dengan variasi kampuh V, I, dan 

U pada baja karbon AISI 1040, dengan kuat arus pengelasan 95 A dan elektroda 

E7018 berdiameter 3,2 mm. Baja AISI 1040, yang memiliki kadar karbon 0,37% - 

0,42%, mengalami perubahan termal yang signifikan selama proses pengelasan, 

mempengaruhi sifat mekanik dan struktur mikro pada daerah HAZ (Heat Affected 

Zone). 

 Hasil penelitian menunjukkan bahwa nilai kekerasan pada benda asal adalah 

84,7 HRB, sedangkan logam isian hampir setara dengan benda asal. Namun, nilai 

kekerasan di daerah HAZ mengalami penurunan akibat pengaruh pendinginan yang 

tidak merata, yang menyebabkan butiran menjadi kasar. Sebaliknya, pada logam 

dasar, peningkatan kekerasan terjadi karena proses persiapan menggunakan gerinda 

tangan dan pemotongan laser. Struktur mikro yang diperoleh terdiri dari pearlit dan 

ferrit, dengan kemungkinan terbentuknya martensite akibat komposisi kimia yang 

mendukung.  

Kata  Kunci  : Pengelasan SMAW, Baja Karbon AISI 1040, Kampuh las V, I 

dan U 
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ABSTRACT 

 

SMAW (Shielding Metal Arc Welding) is a process that utilizes heat from an 

electric arc to melt the base metal and electrode, resulting in a strong joint. This 

study aims to analyze the results of SMAW welding joints with variations of V, I, 

and U welds on AISI 1040 carbon steel, with a welding current of 95 A and an 

E7018 electrode with a diameter of 3.2 mm. AISI 1040 steel, which has a carbon 

content of 0.37% - 0.42%, undergoes significant thermal changes during the 

welding process, affecting the mechanical properties and microstructure in the HAZ 

(Heat Affected Zone) area. 

The results showed that the hardness value of the original object was 84.7 

HRB, while the filler metal was almost equivalent to the original object. However, 

the hardness value in the HAZ area decreased due to the influence of uneven 

cooling, which caused the grains to become coarse. Conversely, in the base metal, 

the increase in hardness occurred due to the preparation process using a hand 

grinder and laser cutting. The microstructure obtained consists of pearlite and 

ferrite, with the possibility of martensite formation due to the supporting chemical 

composition. 

Keywords: SMAW Welding, AISI 1040 Carbon Steel, Weld Welds V, I and U 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1. Latar Belakang 

Dalam kehidupan sehari-hari, kita sering menemukan berbagai macam 

material dan benda, terutama yang terbuat dari logam dan besi. Karena 

pertumbuhan pesat di bidang konstruksi dan industri di Indonesia, perusahaan yang 

memproduksi logam dan besi berusaha untuk meningkatkan jumlah produksi 

mereka untuk memenuhi permintaan dan minat yang meningkat terhadap 

pembangunan yang menggunakan logam dan besi. 

Menurut Deutsche Industrie Normen (DIN), las adalah ikatan metalurgi 

pada sambungan logam paduan yang dilaksankan dalam keadaan cair. Dengan 

demikian, las dapat didefinisikan sebagai suatu proses dimana bahan dengan jenis 

yang sama digabungkan menjadi satu melalui ikatan kimia yang dihasilkan oleh 

panas dan tekanan. Pada umumnya, dua jenis pengelasan ini diklasifikasikan 

berdasarkan faktor utama yang membentuk sambungan las: las cair dan las tekan. 

Las yang akan digunakan dalam pengujian ini adalah jenis las listrik las SMAW 

Shielding Arc Welding, yaitu 

Proses penyambungan SMAW menggunakan tenaga listrik sebagai 

elektroda yang terbungkus ke dalam sumbernya. Busur api listrik terjadi antara 

ujung elektroda dan logam induk atau benda kerja (base metal), dan panas ini 

mencairkan ujung elektroda (kawat las) dan benda kerja. Pengelasan SMAW masih 
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sangat diminati di industri dan konstruksi karena biayanya yang terjangkau, 

prosesnya lebih cepat, hasilnya lebih rapi, dan hasilnya lebih baik. 

Dari uraian peristiwa di atas, penelitian ini akan membahas kekuatan 

sambungan las SMAW pada baja AISI 1040 terhadap perbedaan bentuk kampuh V, 

I, dan U. 

1.2. Rumusan Masalah 

1. Bagaimana pengelasan SMAW dengan variasi bentuk kampuh 

mempengaruhi struktur mikro ? 

2. Apakah ada perbedaan sifat mekanik benda uji yang mengalami perlakuan 

pengelasan dan tanpa perlakuan pengelasan ? 

1.3. Batasan Masalah 

Permasalahan dalam penelitian ini dibatasi pada : 

1. Material yang akan dilakukan pengujian adalah baja AISI 1040 

2. Proses pengelasan menggunakan las listrik (SMAW)  

3. Pengujian dilakukan dengan metode Kekerasan dan pengamatan struktur 

mikro 

4. Pengelasan menggunakan kampuh jenis V, I, dan U 

1.4. Tujuan Penelitian 

Adapun tujuan dari penelitian adalah : 

1. Mengetahui perbedaan nilai kekerasan pada baja AISI 1040 akibat  

pengelasan dengan variasi jenis kampuh 
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2. Mengetahui bagaimana struktur mikro pada baja AISI 1040 akibat 

mengalami proses pengelasan dengan kampuh yang berbeda 

3. Mengetahui apakah ada perbedaan yang signifikan pada baja AISI 1040 

terhadap bentuk kampuh yang berbeda dalam proses pengelasan. 

1.5. Manfaat Penelitian 

1. Sebagai alat ilmu pengetahuan di bidang teknik mesin terkhusus di  bidang 

material 

2. Dapat mengetahui dan menganalisis hasil sambungan las SMAW dengan 

kampuh V,I dan U, dan juga raw material sehingga pada saat pengaplikasian 

nya bisa memilih jenis kampuh las yang sesuai dengan Tingkat kekerasan 

yang diharapkan 

3. Sebagai salah satu kontribusi kepada pembangunan di bidang konstruksi 

yang material nya menggunakan baja 
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