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Abstrak, 

Pengaruh Variasi Arus Pada Shielded Metal Arc Welding (SMAW) Terhadap 

Sifat Mekanik Dan Struktur Mikro Sambungan Las SS400. Parameter pengelasan 

adalah variabel yang mempengaruhi hasil pengelasan, baik dari sifat mekanik maupun 

struktur mikro. Jika pemilihan parameter pengelasan kurang tepat maka dapat 

mengakibatkan terjadinya cacat las dan sifat mekanik hasil pengelasan kurang dari 

syarat keberterimaan yang ditentukan oleh standar. Variabel yang digunakan untuk 

menentukan parameter pengelasan adalah kuat arus serta jenis elektroda yang 

digunakan. Oleh karena itu, penelitian ini dilakukan untuk menganalisis pengaruh arus 

dan diameter elektroda AWS A5.1 E6013 pada shielded metal arc welding (SMAW) 

terhadap sifat mekanik dan struktur mikro sambungan las SS400. Kuat arus listrik yang 

diteliti menggunakan 80 ampere dan 120 ampere sementara untuk diameter elektroda 

menggunakan 2,5 mm dan 3,2 mm. Pengujian sambungan pengelasan baja SS400 

dilakukan menggunakan pengujian tarik, impak dan struktur mikro. Hasil menunjukkan 

nilai Ultimate Tensile Strength (UTS) tertinggi 443,66 MPa sementara terendah 418,48 

MPa, persentase regangan tertinggi 26,0% sementara terendah 21,1%, nilai impak 

tertinggi 46,85 Joule sementara terendah 34,45 Joule. Hasil pengamatan struktur mikro 

menunjukkan pada daerah HAZ didominasi oleh lath martensite, bainit dan polygonal 

ferit sementara pada daerah weld didominasi oleh acicular ferit, widmanstätten ferit, 

dan polygonal ferit. Penggunaan variabel elektroda diameter 3,2 mm dengan arus 80 A 

menghasilkan sifat mekanik terbaik dengan nilai UTS 443,66 Mpa (equivalent Vickers 

Hardness sebesar 135 HV), regangan 26% dan energi terserap 45,65 Joule. Hal ini 

dikarenakan semakin besar diameter elektroda, semakin kecil kuat arus maka laju 

pendinginan semakin cepat dan pertumbuhan butir logam las semakin kecil sehingga 

nilai kekerasan, UTS dan regangan sambungan las SS400 semakin meningkat 

dibandingkan dengan penggunaan variabel elektroda diameter 3,2 mm dengan arus   

120 A menghasilkan nilai UTS 437,96 Mpa (equivalent Vickers Hardness sebesar     

135 HV), regangan 24,1% dan energi terserap 34,45 Joule. Hal ini dikarenakan 

penggunaan kuat arus yang besar, maka laju pendinginan semakin lambat dan 

pertumbuhan butir logam las semakin besar sehingga nilai kekerasan, UTS dan 

regangan sambungan las SS400 semakin rendah serta semakin besar persebaran struktur 

mikro acicular ferrite pada daerah weld, maka semakin besar kemampuan sambungan 

las untuk dapat menyerap energi, sehingga nilai impaknya meningkat. 

 

Kata Kunci : Variasi Arus Pengelasan, Shielded Metal Arc Welding (SMAW) 
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Abstract, 

Effect of Current Variations On Shielded Metal Arc Welding (SMAW) On 

Mechanical Properties and Microstructure of Welding Joints SS400. Welding 

parameters are variables that affect the welding result, both of mechanical properties 

and microstructure. If the selection of welding parameters is not right, it can result in 

welding defects and the mechanical properties of the welding results are less than the 

acceptance conditions specified by the standard. The variables used to determine the 

welding parameters are the strength of the current as well as the type of electrode used. 

Therefore, this study was conducted to analyze the influence of was A5.1 E6013 

electrode current and diameter on shielded metal arc welding (SMAW) on the 

mechanical and microstructure properties of the SS400 welded joint. The electric 

current strength studied used 80 amperes and 120 amperes while for the electrode 

diameter used 2.5 mm and 3.2 mm. SS400 steel welding joint testing is carried out 

using tensile, impact and microstructure testing. The results showed the highest 

Ultimate Tensile Strength (UTS) value of 443.66 MPa while the lowest was 418.48 

MPa, the highest strain percentage was 26.0% while the lowest was 21.1%, the highest 

impact value was 46.85 Joule while the lowest was 34.45 Joule. The results of 

microstructure observations showed that the HAZ area was dominated by lath 

martensite, bainite and polygonal ferrite while in the weld area it was dominated by 

acicular ferrite, Widmanstädter ferrite, and polygonal ferrite. The use of a variable 

electrode diameter of 3.2 mm with a current of 80 A produces the best mechanical 

properties with a UTS value of 443.66 Map (equivalent Vickers Hardness of 135 HV), a 

strain of 26% and an absorbed energy of 45.65 Joule. Because the larger of the 

electrode diameter, the smaller of the current strength, the faster of the cooling rate and 

the growth of the weld metal grains are smaller so that the hardness, UTS and strain 

values of the SS400 welded joints are increasing compared to the use of variable 

electrode diameters of 3.2 mm with a current of 120 A resulting in a UTS value of 

437.96 Map (equivalent Vickers Hardness of 135 HV), strain 24.1% and absorbed 

energy 34.45 Joule. This is due to the use of a large current strength, the slower the 

cooling rate and the growth of the weld metal grains is greater so that the hardness, 

UTS and strain values of the SS400 weld joints are lower and the greater the 

distribution of the acicular ferrite microstructure in the weld area, the greater ability of 

the weld joint to be able to absorb energy, so that the impact value increases. 
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