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BAB I 

PENDAHULUAN  

 

1.1 Pendahuluan  

Pengembangan teknologi di bidang konstruksi yang semakin maju tidak dapat 

dipisahkan dari pengelasan karena mempunyai peranan penting dalam rekayasa 

dan reparasi logam. Pembangunan konstruksi dengan logam pada masa sekarang 

ini banyak melibatkan unsur pengelasan khususnya bidang rancang bangun karena 

sambungan las merupakan salah satu pembuatan sambungan yang secara teknis 

memerlukan ketrampilan yang tinggi bagi pengelasnya agar diperoleh sambungan 

dengan kualitas baik. Lingkup penggunaan teknik pengelasan dalam konstruksi 

sangat luas meliputi perkapalan, jembatan, rangka baja, bejana tekan, sarana 

transportasi, rel, pipa saluran dan lain sebagainya.  

Faktor yang mempengaruhi las adalah prosedur pengelasan yaitu suatu 

perencanaan untuk pelaksanaan penelitian yang meliputi 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, 1998). 

Pengelasan berdasarkan klasifikasi cara kerja dapat dibagi dalam tiga 

kelompok yaitu pengelasan cair, pengelasan tekan dan pematrian. Pengelasan cair 

adalah suatu cara pengelasan dimana benda yang akan disambung dipanaskan  

sampai mencair dengan sumber energi panas. Cara pengelasan yang paling banyak 

digunakan adalah pengelasan cair dengan busur (las busur listrik) dan gas. Jenis 

dari las busur listrik ada 4 yaitu las busur dengan elektroda terbungkus, las busur 

gas (TIG, MIG, las busur CO2), las busur tanpa gas, las busur rendam. Jenis dari 

las busur elektroda terbungkus salah satunya adalah las SMAW (Shielding Metal 

ArcWelding).
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Mesin las SMAW menurut arusnya dibedakan menjadi tiga macam yaitu 

mesin las arus searah atau Direct Current (DC), mesin las arus bolak-balik atau 

Alternating Current (AC) dan mesin las arus ganda yang merupakan mesin las 

yang dapat digunakan untuk pengelasan dengan arus searah (DC) dan pengelasan 

dengan arus bolak-balik (AC). 

 Mesin las arus DC dapat digunakan dengan dua cara yaitu polaritas lurus dan 

polaritas terbalik. Mesin las DC polaritas lurus (DC-) digunakan bila titik cair 

bahan induk tinggi dan kapasitas besar, untuk pemegang elektrodanya 

dihubungkan dengan kutub negatif dan logam induk dihubungkan dengan kutub 

positif, sedangkan untuk mesin las DC polaritas terbalik (DC+) digunakan bila 

titik cair bahan induk rendah dan kapasitas kecil, untuk pemegang elektrodanya 

dihubungkan dengan kutup positif dan logam induk dihubugkan dengan kutub 

negatif. Tidak semua logam memiliki sifat mampu las yang baik. Bahan yang 

mempunyai sifat mampu las yang baik diantaranya adalah baja karbon rendah. 

Baja ini dapat dilas dengan las busur elektroda terbungkus, las busur redam dan 

las MIG (las logam gas mulia). Baja karbon rendah biasa digunakan untuk pelat-

pelat tipis dan konstruksi umum (Wiryosumarto, 1988). 

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 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.  

Kekuatan hasil lasan dipengaruhi oleh tegangan busur, besar arus, kecepatan 

pengelasan, besarnya penembusan dan polaritas listrik. Penentuan besarnya arus 

dalam penyambungan logam menggunakan las busur mempengaruhi effisiensi 

pekerjaan dan bahan las. Untuk itu akan dilakukan penelitian sesuai dengan 
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variasi arus las di atas, dengan judul pengaruh variasi arus las SMAW dengan 

terhadap kekuatan tarik dengan menggunakan elektroda. 

Penelitian ini menggunakan bahan baja SS 304 L yang diberi perlakuan 

pengelasan dengan variari arus 73 Amper, 78 Amper dan 80 Amper dengan 

menggunakan las SMAW DC polaritas terbalik dengan elektroda E309L-16 

diameter 2,6 mm. jenis kampuh V dengan sudut 30° kemudian spesimen diuji 

tarik.  Penelitian ini dilakukan untuk untuk  membuktikan  pengaruh variasi 

Amper pada pengelasan  terhadap  kekuatan  tarik  hasil  sambungan  las plat SS 

304 L dengan pengelasan las listrik Shielded Metal Arc Welding (SMAW). 

Tidak semua logam memiliki sifat mampu las yang baik. Bahan yang 

mempunyai sifat mampu las yang baik diantaranya adalah baja paduan rendah. 

Baja ini dapat dilas dengan las busur elektroda terbungkus, las busur rendam dan 

las MIG (las logam gas mulia). Baja paduan rendah biasa digunakan untuk pelat-

pelat tipis dan konstruksi umum (Wiryosumarto, 1988).  

 Penyetelan kuat arus pengelasan akan mempengaruhi hasil las. Bila arus 

yang diguanakan 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).  

Kekuatan hasil lasan dipengaruhi oleh : 1. tegangan busur, 2. besar arus, 3. 

kecepatan pengelasan, 4. besarnya penembusan 5. polaritas listrik. Penentuan 

besarnya arus dalam penyambungan logam menggunakan las busur 

mempengaruhi efisiensi pekerjaan dan bahan las. Penentuan besar arus dalam 

pengelasan ini mengambil 73 A, 78 A dan 80 A. Berdasarkan latar belakang 

diatasmaka penelitian ini mengambil judul “ Pengaruh Arus Pengelasan Terhadap 

Kekuatan Tarik terhadap material stailess steel 304 L 
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1.2 Rumusan Masalah  

Salah satu masalah dari pengelasan SMAW adalah pemilihan arus yang tepat 

dalam melakukan pengelasan stenlis SS 304 L. Dalam penelitian ini penulis 

membuat perbandingan kakuatan uji tarik terhadap ampare 73 A,78  A, 80 A, 

Untuk mengetahui hasilnya dilakukan dengan pengujian tarik. 

 

1.3 Tujuan penelitian   

Adapun  tujuan  dari  penelitian  ini  adalah  untuk  membuktikan  pengaruh 

variasi Amper pada pengelasan  terhadap  kekuatan  tarik  hasil  sambungan  las 

plat SS 304 L dengan pengelasan las listrik SHIELDED METAL ARC WELDING 

(SMAW). 

 

1.4 Manfaat Penelitian  

Manfaat dari penelitian ini adalah sebagai berikut:  

1. Sebagai literatur pada penelitian yang sejenisnya dalam rangka 

pengembangan teknologi khususnya bidang pengelasan.  

2. Sebagai acuan pembuatan pisau. 

3. Untuk mengetahui bagi peneliti dalam bidang pengujian bahan, pengelasan 

dan bahan teknik. 

 

1.5 Batasan Masalah  

Batasan masalah dari penelitian ini adalah : 

1. Arus yang di gunakan pada peelitian ini menggunakan arus 73 A, 78 A, 80A 

2. Diameter elektroda yang di gunakan 2,6 mm 

3. Material yang di gunakan menggunakan pada penelitian ini menggunakan 

baja SS 304 L 

4. Standard uji tarik mengacu pada JIZ atau ASTM E8 

 

1.6 Sistimatika Penulisan 

Laporan  penelitian  Tugas  Akhir  ini  disusun  dengan  sistematika  

penulisan sebagai berikut:  
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BAB I   : PENDAHULUAN  

Pada bab  ini  tardiri dari  latar belakang, rumusan masalah, tujuan 

penelitian, batasan masalah, dan sistematika penulisan.  

BAB II  : TINJAUAN PUSTAKA  

Pada bab ini memuat teori mengenai hal-hal yang berkaitan dengan 

penelitian ini.  

BAB III  : METODOLOGI PENELITIAN  

Pada  bab  ini  terdiri  atas  hal-hal  yang  berhubungan  dengan 

pelaksanaan penelitian, yaitu  tempat penelitian, bahan penelitian, peralatan, 

dan prosedur pengujian. 

BAB IV   : HASIL DAN PEMBAHASAN  

Pada bab ini berisikan hasil dan pembahasan dari data-data yang  diperoleh 

saat pengujian dilaksanakan.  

BAB V   : SIMPULAN DAN SARAN  

Pada bab ini berisi hal-hal yang dapat disimpulkan dan saran-saran  yang 

ingin disampaikan dari penelitian ini.  

 

DAFTAR PUSTAKA  

Memuat  referensi  yang  digunakan  penulis  untuk  menyelesaikan 

laporan tugas akhir.  

LAMPIRAN-LAMPIRAN 

 

 


