
Mechonversio: Mechanical Engineering Journal ISSN 2622-6170 online 
Volume 7, Nomor 1, Juni 2024, 42-49 ISSN 2622-8262 print 
 

42 

STUDI PENGELASAN SMAW PADA SAMBUNGAN KAMPUH V TERHADAP 
SIFAT MEKANIK MATERIAL BAJA AISI 1050 

 
Akmal1, Muhammad Habibi2*, Ahmad Nayan3, Muhammad4, Alchalil5 

  

 1,2,3,4,5Prodi Teknik Mesin, Fakultas Teknik 
Universitas Malikussaleh, Bukit Indah, Lhokseumawe, Indonesia 

e-mail : akmal.180120168@mhs.unimal.ac.id , mohd.habibi@unimal.ac.id , nayan@unimal.ac.id , 
muhammad.tm@unimal.ac.id , alchalil@unimal.ac.id 

 
 

ABSTRAK 
 

Penelitian ini bertujuan untuk menguji kekuatan sambungan las V pada baja AISI 1050 dengan elektroda 
7016 menggunakan proses pengelasan SMAW, serta untuk melakukan pengujian tarik dengan standar 
ASTM E8 dan pengujian impak dengan standar ASTM E23. Variasi arus yang digunakan dalam proses 
pengelasan adalah 100A, 125A, dan 150A. Hasil penelitian menunjukkan bahwa arus pengelasan memiliki 
dampak signifikan terhadap kekuatan sambungan las. Pengujian menunjukkan bahwa arus 150A 
menghasilkan tegangan tarik tertinggi dengan nilai rata-rata 63,76 kgf/mm², sementara arus 100A 
menghasilkan tegangan tarik terendah dengan nilai rata-rata 38,13 kgf/mm². Untuk pengujian impak, 
arus 150A memberikan ketahanan impak terbaik dengan nilai kekuatan impak rata-rata 3,68 J/mm², 
sedangkan arus 100A menghasilkan kekuatan impak terendah dengan nilai rata-rata 1,53 J/mm². 
Kesimpulan dari penelitian ini adalah bahwa peningkatan arus menghasilkan peningkatan panas yang 
dihasilkan, yang memungkinkan elektroda mencair dengan lebih sempurna, sehingga menghasilkan 
sambungan las yang lebih kuat. Namun, peningkatan arus tidak selalu menghasilkan sambungan yang 
lebih baik; ada kondisi di mana hasil las dapat rusak jika arus yang digunakan terlalu besar, karena setiap 
material memiliki titik lebur yang berbeda. Pengelasan dapat mengalami kerusakan jika panas yang 
dihasilkan melebihi titik lebur material yang digunakan. 
 
Kata kunci:  AISI 1050, kampuh V, kekuatan impak, kekuatan tarik, pengelasan SMAW   

 
PENDAHULUAN 

 
Kemajuan teknologi di bidang konstruksi sangat 

terkait erat dengan berbagai manfaat, terutama dalam 
teknologi pengelasan. Saat ini, pembangunan konstruksi 
logam sering melibatkan proses pengelasan, khususnya 
dalam perancangan dan pembangunan, karena 
sambungan las memerlukan keterampilan tinggi dari 
pengelas untuk menghasilkan kualitas sambungan 
terbaik. Selain digunakan untuk penyambungan dan 
pemotongan logam, teknologi pengelasan juga memiliki 
aplikasi lain, seperti mengisi lubang pada coran, 
membuat lapisan keras pada alat, mempertebal bagian 
yang sudah aus, dan berbagai jenis perbaikan lainnya 
(Sam & Nugraha, 2015). 

Pengelasan merupakan proses krusial dalam 
industri yang berperan penting dalam perkembangan 
industri karena perannya dalam rekayasa dan 
perbaikan produksi logam. Pengelasan adalah proses 
penyambungan lokal antara dua atau lebih bagian 
logam dengan memanfaatkan energi panas. Metode 
pengelasan ini merupakan salah satu teknik 
penyambungan yang umum digunakan dalam 
konstruksi bangunan baja dan mesin. 
Terknik las SMAW terrbagi mernjadi tiga macam yaitur 
mersin las arurs serarah ataur Direrct Currrernt (DC), mersin las 
arurs bolak – balik atau rAlterrnating Currrernt (AC) dan 

mersin las arurs serarah (DC) dan perngerlasan derngan arurs 
bolak-balik (AC). Urnturk erlerktroda jernis Er7018 arurs yang 
digurnakan berrkisaran antara 70 – 110 Amperrer. Derngan 
interrval arurs terrserburt, Hasil perngerlasan akan berrberda-
berda (Miftahurl dan Sertiawan, 2016). Mernurrurt ( Tulung, 
2019) Urnturk merndapatkan ikatan mertalurrgis terrserburt, 
logam indurk baser mertal dan logam perngisi fillerr mertal 
harurs dicairkan sertermpat derngan ernerrgi panas. 

Nata dkk. (2021)  menyimpulkan bahwa arurs 
listrik perngerlasan yang dipakai akan mermperngarurhi 
hasil perngerlasan logam yang akan dilas pada bernda 
kerrja, fernomerna terrserburt akan mernyerbabkan strurkturr 
mikro di masing-masing bagian yang mermiliki 
karakterristik yang berrberda-berda terrganturng lajur 
perndinginan yang dialaminya. 

Baja adalah logam campuran yang terdiri dari 
besi (Fe) dan karbon (C). Berbeda dengan logam murni 
seperti besi (Fe), aluminium (Al), seng (Zn), tembaga 
(Cu), dan titanium (Ti), baja memiliki komposisi yang 
melibatkan campuran besi dan karbon. Dalam 
campuran ini, besi menjadi unsur dominan 
dibandingkan karbon. Kandungan karbon dalam baja 
berkisar antara 0,2% hingga 2,1% dari berat baja, 
tergantung pada tingkatannya (Wahyudi, 2019). 

Baja AISI 1050, yang memiliki kadar karbon 
sebesar 0,5%, termasuk dalam kategori baja karbon 
menengah. Baja jenis ini umumnya digunakan secara 
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luas sebagai bahan untuk poros (shaft) dan roda gigi 
(gear). Baja dengan kadar karbon lebih dari 0,60% 
biasanya dikategorikan sebagai baja karbon tinggi 
(Sahputra dkk., 2021). 
 

METODE PENELITIAN 
 

Pengelasan (welding) adalah teknik 
penyambungan logam dengan cara mencairkan 
sebagian logam induk dan logam pengisi, dengan atau 
tanpa tekanan. Menurut definisi DIN (Deutsches Institut 
für Normung), pengelasan adalah proses pengikatan 
metalurgi pada sambungan logam atau paduan logam 
yang dilakukan dalam keadaan cair atau semi-cair. 
Dengan kata lain, las adalah sambungan lokal antara 
beberapa batang logam menggunakan energi panas 
(Finahari & Sahbana, 2019). Posisi pengelasan yang 
dilakukan di bawah tangan dapat menyebabkan 
penetrasi yang lebih baik dan mencegah logam cair 
keluar dari lapisan las, serta memungkinkan kecepatan 
pengelasan yang lebih tinggi dibandingkan metode 
lainnya (Urtomo dan Yurnurs, 2021). 

 
Kawat Las 

Kawat las (Erlerktroder) adalah bagian urjurng (yang 
berrhurburngan derngan bernda kerrja) rangkaian 
pernghantar arurs listrik serbagai surmberr panas.  
Pengelasan menggunakan las busur listrik memerlukan 
kawat las (elektroda) yang terdiri dari inti logam yang 
dilapisi dengan campuran kimia. Elektroda berfungsi 
sebagai sumber arus listrik dan bahan tambahan. Flux, 
di sisi lain, berfungsi untuk melindungi logam cair dari 
lingkungan udara, menghasilkan gas pelindung, dan 
menstabilkan busur listrik (Pradana, 2020). 

Urkurran dan jernis erlerktroda serrta kerterbalan 
lapisan di atasnya mernernturkan kerburturhan tergangan 
bursurr (kisaran kerserlurrurhan 16-40 V) dan kerburturhan 
arurs (dalam kisaran kerserlurrurhan 20-550 A). Arursnya 
bisa serarah bolak-balik terrganturng pada erlerktroda yang 
digurnakan. Hampir sermura erlerktroda berkerrja derngan 
baik pada arurs serarah. tertapi hanya serdikit komposisi 
flurks yang mermberrikan operrasi bursurr stabil derngan 
arurs AC. 

Pada hasil penelitian sebelumnya yang dilakukan 
oleh Yafet Bontong menunjukkan bahwa variasi arurs 
sangat berrperngarurh terrhadap kertanggurhan dan 
kerkuratan tarik (Bontong, 2018). 

 
Taberl 1. Hurburngan Diamerterr Erlerktroda Dan Arurs 

Perngerlasan. 
Diameter Elektroda (mm) Arus (Ampere) 

2,4 70-100 
3,2 100-165 
4,0 150-220 
4,8 200-275 
5,6 260-340 

 
 
 

Kampuh V 
Mernurrurt (Faurzi dkk. 2022) Jernis Samburngan 

Perngerlasan adalah tiper samburngan materrial ataur plat 
yang dimana digurnakan urnturk prosers perngerlasan. Jernis 
samburngan las mermpurnyai berberrapa macam yang 
mernjadi jernis samburngan urtama yaitu Burtt Joint, 
T(Fillert) Joint, Cornerr Joint, Lap Joint dan Erdger Joint. 

 
               Sambungan kampuh V digunakan untuk 
menyambungkan logam atau plat dengan ketebalan 6-
15 mm. Sambungan ini terdiri dari sambungan kampuh 
V terbuka dan sambungan kampuh V tertutup. 
Sambungan kampuh V terbuka digunakan untuk 
menyambungkan plat dengan ketebalan 6-15 mm 
dengan sudut kampuh antara 60º-80º, jarak akar 2 mm, 
dan tinggi akar 1-2 mm[2].  Sambungan kampuh V dapat 
dilihat pada Gambar 2.1 di bawah ini. 

 

 
Gambar 1. Kampuh V Tunggal 

Baja AISI 1050 
 
Baja AISI 1050 adalah baja karbon menengah 

dengan kandungan karbon antara 0,48% hingga 0,55%, 
yang termasuk dalam kategori baja karbon menengah. 
Baja ini banyak digunakan di pasar karena memiliki 
berbagai keuntungan, salah satunya adalah aplikasinya 
dalam komponen otomotif, seperti roda gigi pada 
kendaraan bermotor. Baja ini memiliki karakteristik 
berikut: sifat machinability yang baik, ketahanan aus 
yang tinggi, dan sifat mekanik yang menengah. Gambar 
baja AISI 1050 dapat dilihat pada Gambar 2 di bawah ini. 

 

Gambar 2. Baja AISI 1050 
 
Baja AISI 1050 diserburt baja karbon karerna sersurai 

derngan perngkoderan interrnasional, yaitur serri 10xx 
berrdasarkan nomernklaturr yang terlah dikerlurarkan olerh 
AISI dan SAEr (Socierty of Aurtomotiver Ernginererrs). Pada 
angka 10 perrtama merrurpakan koder yang mernurnjurkkan 
plain carbon kermurdian koder xx serterlah angka 
mernurnjurkkan komposisi karbonnya. Jadi AISI 
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mernurnjurkkan baja karbon yang mermpurnyai komposisi 
karbon serbersar 0,5 % (Fawaiz, 2017). 
 
Pengujian Penetrant Test 

Terknik perngurjian Dyer Pernertrant Terst adalah jernis 
perngurjian tidak merrursak yang diberrikan cairan urnturk 
mernermurkan kerlermahan perrmurkaan serperrti kerrertakan 
pada lasan, samburngan, dan diskontinuritas perrmurkaan 
lainnya. Pernggurnaan Dyer pernertrant terst dapat digurnakan 
urnturk logam yang mermiliki perrmurkaan tidak berrpori. 
Mernurrurt Irwansyah (2019) Perngurjian Radiografik dapat 
digurnakan urnturk sermura bahan, akan tertapi 
perngguranannya terrganturng dari lokasi samburngan, 
konfigurrasi samburngan dan kerterbalan bahan. 

 
Pengujuian Tarik 

Uji tarik dilakukan untuk memberikan informasi 
mengenai desain dasar kekuatan suatu bahan dan 
sebagai data pendukung untuk spesifikasi bahan. 
Pengujian tarik menghasilkan sifat-sifat seperti 
kekuatan tarik maksimum, regangan maksimum, dan 
modulus elastisitas (Dewanto dkk., 2016). Hasil dari uji 
tarik menunjukkan bahwa patahan yang terjadi tidak 
berada pada daerah pengelasan metal dan dapat 
dikategorikan sebagai patahan getas (Azwinur dkk., 
2020). 

 
Kekuatan tarik maksimum (σ) adalah tegangan 

maksimum yang dapat ditahan oleh material sebelum 
terjadinya patahan (fracture). Pada bahan yang bersifat 
getas, tegangan maksimum ini biasanya sama dengan 
tegangan patahan (titik putus).  

σ =
F

Ao
                                                (1) 

Dimana: 

σ    = Te rgangan (kgf/mm²) 

F    = Berban (kgf) 

Ao = Luras Pernampang (mm²) 

Rergangan maksimurm (er) diurkurr serbagai 
pernambahan panjang urkurr serterlah perrpatahan terrhadap 
panjang awalnya. 

  

e =
Li−Lo

Lo
x 100 %                            (2) 

Dimana: 

 L₁ = Panjang se rsurdah patah (mm),  

Lo = Panjang murla-murla (mm),  

er    = Rergangan (%). 

Modurlurs erlastisitas (Er) merrurpakan urkurran 
kerkakuran suratur materrial pada grafik tergangan-
rergangan, modurlurs kerkakuran terrserburt dapat dihiturng 
dari sloper kermiringan garis erlastik yang linierr, diberrikan 
olerh:   

E   =
σ

𝑒
                             (3) 

Dimana: 

Er = Modurlurs erlastisitas (kgf/mm²) 

σ = Tergangan (kgf/mm²), 

er  = Rergangan (%).  

 

Spesimen untuk uji tarik dalam penelitian ini 
dirancang mengikuti standar ASTM E8/E8M. Bentuk 
spesimen uji tarik dapat dilihat pada Gambar 3. 

 

Gambar 3. Spesimen uji tarik 

Adapurn proserdurr pernerlitian yang dilakurkan 
pada pernerlitian ini adalah serbagai berrikurt : 
1. Mermperrsiapkan bahan yang akan digurnakan 

serbagai spersimern derngan jernis baja AISI 1050. 
2. Mermotong bahan yang akan dijadikan serbagai 

spersimern urji mernggurnakan mersin gerrinda. 
3. Mermburat spersimern urji sersurai derngan bernturk 

dan urkurran sersurai standar ASTM Er8/Er 8M . 
4. Mermperrsiapkan erlerktroda derngan pernggurnaan 

arurs serbersar 100A, 125A dan 150A derngan tipe 
rerlerktroda Er7016 berrdiamerterr 3.2 mm. 

5. Merlakurkan perngurjian tarik mernggurnakan mersin 
UrTM (Urniverrsal Ternsiler Machiner). 

 

Pengujian Impact 

Perngurjian ini berrgurna urnturk merlihat erferk-erferk 
yang ditimburlkan olerh adanya takikan, bernturk takikan, 
termperraturr, dan faktor lainnya. Impact Terst bisa 
diderfinisikan serbagai suratur perngurjian yang merngurkurr 
kermampuran suratur bahan dalam mernerrima berban kerjurt 
derngan merngurkurr dari bersarnya ernerrgi yang diperrlurkan 
urnturk mermatahkan bernda kerrja terrserburt. Adapurn 
Impact Terst berrturjuran urnturk mernernturkan kertahanan 
terrhadap berban impak, Sernsitivity dari bahan terrhadap 
adanya takik (notch) dan analisa patahan (Fracturrer 
Analysis) dari bernda kerrja. 

Kerkuratan Impak suratur bahan diderfinisikan 
serbagai   ernerrgi   yang digurnakan urnturk mermatahkan 
batang urji dibagi derngan luras pernampang pada daerrah 
tarikan. ernerrgi urnturk mermatahkan batang urji dihiturng 
berrdasarkan berrat dan kertinggian ayurnan perndurlurm 
serberlurm dan serterlah Impak. Tanpa mermperrhatikan 
kerhilangan ernerrgi. 
Ernerrgi Impak (E): 
 

E    = m.g.λ (cosβ- cos𝝰)             (4) 
Dimana: 
Er   = Ernerrgy Impak (jourler) 
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m   = Berrat Perndurlurm (kg) 
g    = Gravitasi = 9,81 m/s² 
λ    = Jarak Lerngan Perngayurn 
cos𝝰    = Surdurt Posisi Awal Perndurlurm 
cosβ   = Surdurt Posisi Akhir Perndurlurm 
 
Harga impak:  

HI = 
EP₁−EP₂

A
                             (5) 

Dimana: 
HI = Harga impak 
EP₁ = Ernerrgi murla-murla sebelum impak (jourler) 
EP₂ = Ernerrgi akhir serterlah pernurmburkan(jourler) 
A = Luras Penampang (mm²) 
 

Benda uji memiliki bentuk sesuai dengan standar 
dimensi uji impak yang merujuk pada ASTM E-23, 
dengan ukuran benda uji 55 mm x 10 mm x 10 mm, 
takikan berukuran 2 mm, jari-jari takikan 0,25 mm, dan 
sudut takikan 45º. Detailnya dapat dilihat pada Gambar 
4. 

 
 

Gambar 4. Dimensi Benda Uji Impact 

Adapurn proserdurr pernerlitian yang dilakurkan 
pada pernerlitian ini adalah serbagai berrikurt : 
1. Mermperrsiapkan bahan yang akan digurnakan 

serbagai spersimern derngan jernis baja AISI 1050. 
2. Mermotong bahan yang akan dijadikan serbagai 

spersimern urji mernggurnakan mersin gerrinda. 
3. Mermburat spersimern urji sersurai derngan bernturk 

dan urkurran sersurai standar ASTM Er23. 
4. Mermperrsiapkan erlerktroda derngan pernggurnaan 

arurs serbersar 100A, 125A dan 150A derngan tiper  
elektroda Er7016 berrdiamerterr 3.2 mm. 

5. Merlakurkan perngurjian impact mernggurnakan 
mersin UrTM (Urniverrsal Ternting Machiner), alat ini 
dipilih karerna cara perngurjiannya yang curkurp 
serderrhana. 

 
HASIL DAN PEMBAHASAN 

 
Hasil Pengelasan 

Serterlah Prosers permburatan kampurh V derngan 
surdurt kampurh 60º, serlanjurtnya dilakurkan prosers 
perngerlasan terrhadap baja AISI 1050 derngan perngerlasan 
SMAW mernggurnakan erlerktroda Er7016 derngan arurs 100 
Amperr, 125 Amperr dan 150 Amperr serperrti Gambar 5 
dibawah ini. 

 

 
Gambar 5. Hasil Pengelasan 

Serterlah dilakurkan prosers perngerlasan serlanjurtnya 
dilakurkan prosers pernertrant urnturk merlihat kermurngkinan 
adanya cacat perngerlasan. Berrdasarkan insperksi visural 
tidak ditermurkannya cacat perngerlasan pada hasil 
perngerlasan serhingga spersimern terrserburt bisa diburat 
spersimern urnturk urji tarik dan impak. 
 
Hasil Pengujian Penetrant Test 

Serterlah dilakurkan prosers perngerlasan serlanjurtnya 
dilakurkan prosers Pernertrant dan adapurn gambar hasil urji 
Pernertrant serperrti Gambar 6 dibawah ini. 

  
Gambar 6. Hasil Penetrant Test 

Dari hasil perngurjian Pernertrant terst yang ada pada 
Gambar 4.2 dapat mernjerlaskan bahwa hasil perngerlasan 
yang dilakurkan tidak merngalami cacat las pada 
perrmurkaan perngerlasan. 

 
Data Hasil Pengujian Tarik 

Spersimern yang surdah diurji derngan tiga variasi 
arurs kampurh V dapat dilihat pada Gambar 7. 

 
 Arus 100 Amper            Arus 125 Amper    

  

                          
                          Arus 150 Amper 

 

Gambar 7. Spesimen Setelah Uji Tarik 
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Hasil uji tarik yang dilakukan sesuai dengan 
standar ASTM E8 pada pengelasan SMAW dengan 
variasi arus 100 Amper, 125 Amper, dan 150 Amper 
menghasilkan data yang tercantum dalam Tabel 2, Tabel 
3, dan Tabel 4. Untuk memudahkan analisis data 
tersebut, hasilnya disajikan dalam bentuk grafik. 

Tabel 2. Data Hasil Uji Tarik Pada Spesimen Arus 
100 Amper 

No 
Panjang 

Awal 
(mm) 

Pertambahan 
Panjang (mm) 

Beban 
Maks 
(kgf) 

Tegangan 
(kgf/mm²) 

    Regangan 
          (%) 

Modulus 
Elastisitas 

(Mpa) 
1 40 7,76 5201 41,61 19,41 20,98 

2 40 6,22 4502 36,02 15,56 22,65 

3 40 5,15 4597 36,78 12,89 27,94 

Rata-rata 38,13 15,95 23,85 

 
Dari hasil pengujian tarik pengelasan SMAW 

dengan variasi arurs 100 Amperr yang terlah dilakurkan 
terrhadap 3 (tiga) perngurjian spersimern urji. Tergangan tarik 
terrerndah terrdapat pada spersimern urji nomor 2 derngan 
nilai 36,02 kgf/mm², rergangan 15,56% dan modurlurs 
erlastisitas 22,65 MPa. Tergangan tarik terrtinggi terrdapat 
pada spersimern urji nomor 1 derngan nilai 41,61 kgf/mm², 
rergangan 19,41% dan modurlurs erlastisitas 20,98 MPa. 

Tabel 3. Data Hasil Uji Tarik Pada Spesimen Arus 125 
Amper 

No 
Panjang 

Awal 
(mm) 

Pertambahan 
Panjang (mm) 

Beban Maks 
(kgf) 

Tegangan 
(kgf/mm²) 

Regangan 
(%) 

Modulus 
Elastisitas 

(Mpa) 

1 40 5,66 7349 58,79 14,16 40,69 

2 40 5,36 7448 59,58 13,41 43,54 

3 40 3,54 5770 46,16 8,86 50,99 

Rata-rata 54,84 12,13 45,07 

Dari hasil pengujian tarik perngerlasan SMAW 
derngan variasi arurs 125 Amperr yang terlah dilakurkan 
terrhadap 3 (tiga) perngurjian spersimern urji. Tergangan tarik 
terrerndah terrdapat pada spersimern urji nomor 3 derngan 
nilai 46,16 kgf/mm², rergangan 8,86 % dan modurlurs 
erlastisitas 50,99 MPa. Tergangan tarik terrtinggi terrdapat 
pada spersimern urji nomor 2 derngan nilai 59,58 kgf/mm², 
rergangan 13,41 % dan modurlurs erlastisitas 43,54 MPa. 

 

Tabel 4. Data Hasil Uji Tarik Pada Spesimen Arus 
150 Amper 

No 
Panjang 

Awal 
(mm) 

Pertambahan 
Panjang (mm) 

Beban 
Maks 
(kgf) 

Tegangan 
(kgf/mm²) 

Regangan 
 (%) 

Modulus 
Elastisitas 

(Mpa) 

1 40 6,72 7908 63,26 16,80 36,87 

2 40 7,54 7625 61,00 18,85 31,67 

3 40 6,49 8380 67,04 16,22 40,50 

Rata-rata 63,76 17,29 36,34 

Dari hasil pengujian tarik perngerlasan SMAW 
derngan variasi arurs 150 Amperr yang terlah dilakurkan 
terrhadap 3 (tiga) perngurjian spersimern urji. Tergangan tarik 

terrerndah terrdapat pada spersimern urji nomor 2 derngan 
nilai 61,00 kgf/mm², rergangan 18,85 % dan modurlurs 
erlastisitas 31,67 MPa. Tergangan tarik terrtinggi terrdapat 
pada spersimern urji nomor 3 derngan nilai 67,04 kgf/mm², 
rergangan 16,22 % dan modurlurs erlastisitas 40,50 MPa. 

Setelah dilakukan perhitungan nilai rata-rata 
tegangan tarik pada variasi arus 100 Amper,125 Amper 
dan 150 Amper, dapat dilihat pada Gambar 8 dibawah 
ini. 

 
Gambar 8. Diagram Tegangan Tarik 

Pada gambar 8 dapat dilihat bahwa nilai 
tergangan tarik pada variasi arurs 100 Amperr,125 Amperr 
dan 150 Amperr. Perngerlasan baja AISI 1050 derngan 
variasi arurs 100 Amperr mermiliki nilai rata-rata 
tergangan tarik 38,13 kgf/mm². Perngerlasan baja AISI 
1050 derngan variasi arurs 125 Amperr mermiliki nilai rata-
rata tergangan tarik 54,84 kgf/mm². Perngerlasan baja AISI 
1050 derngan variasi arurs 150 Amperr mermiliki nilai rata-
rata tergangan tarik 63,76 kgf/mm². 

 Dari hasil tergangan tarik pada variasi arurs, nilai 
tergangan tarik terrtinggi terrdapat pada variasi arurs 150 
Amperr derngan nilai rata-rata serbersar 63,76 kgf/mm² 
serdangkan nilai tergangan tarik terrerndah terrdapat pada 
variasi arurs 100 Amperr derngan nilai rata-rata38,13 
kgf/mm². Ini mernunrjurkkan bahwa variasi yang paling 
bagurs urnturk mermperrolerh nilai kerkuratan tarik yang 
tinggi yaitur derngan variasi arurs 150 Amperr. 

Hasil data dan diagram diatas dapat disimpurlkan 
bahwa sermakin tinggi arurs perngerlasan yang digurnakan, 
maka nilai kerkuratan tarik yang dihasilkan jurga akan 
sermakin tinggi. Hasil perngerlasan yang baik dilihat dari 
nilai kerkuratan tarik bersar, karerna jika nilai kerkuratan 
tarik sermakin bersar maka bahan akan sermakin urlert. 

Setelah dilakukan perhitungan nilai regangan 
pada variasi arus 100 Amper, 125 Amper dan 150 
Amper, maka dapat dilihat pada Gambar 9 dibawah ini. 

 
Gambar 9. Diagram Regangan 
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Dari gambar 9 dapat dilihat nilai rergangan 
derngan variasi arurs 100 Amperr,125 Amperr dan 150 
Amperr. Perngerlasan baja AISI 1050 derngan variasi arurs 
100 Amperr mermiliki nilai rata-rata rergangan 15,95 %. 
Perngerlasan baja AISI 1050 derngan variasi arurs 125 
Amperr mermiliki nilai rata-rata rergangan 12,14 %. Dan 
pada perngerlasan baja AISI 1050 derngan variasi arurs 150 
Amperr mermiliki nilai rata-rata rergangan 17,29 %. 

Dari hasil rergangan pada variasi arurs, nilai 
rergangan terrtinggi terrdapat pada variasi arurs 150 
Amperr derngan nilai rata-rata serbersar 17,29 % 
serdangkan nilai rergangan terrerndah terrdapat pada 
variasi arurs 125 Amperr derngan nilai rata-rata 12,14 %. 
Ini mernurjurkkan bahwa variasi yang paling bagurs urnturk 
mermperrolerh nilai rergangan yang tinggi yaitur derngan 
variasi arurs 150 Amperr. 

Setelah dilakukan perhitungan nilai modulus 
elastisitas pada variasi arus 100 Amper, 125 Amper dan 
150 Amper, maka perbandingan yang terjadi pada 
setiap variasi arus dapat dilihat pada Gambar 10 
dibawah ini. 

 
Gambar 10. Hasil Modulus Elastisitas 
 
Dari gambar 10 dapat dilihat nilai modurlurs 

erlastisitas derngan variasi arurs 100 Amperr, 125 Amperr 
dan 150 Amperr. Perngerlasan baja AISI 1050 derngan 
variasi arurs 100 Amperr mermiliki nilai rata-rata modurlurs 
erlastisitas 23,85 MPa. Perngerlasan baja AISI 1050 derngan 
variasi arurs 125 Amperr mermiliki nilai rata-rata modurlurs 
erlastisitas 45,07 MPa. Dan pada perngerlasan baja AISI 
1050 derngan variasi arurs 150 Amperr mermiliki nilai rata-
rata 36,34 MPa. 

 Dari hasil diatas dapat dijerlaskan bahwa nilai 
modurlurs erlastisitas yang terrtinggi terrdapat pada variasi 
arurs 125 Amperr derngan nilai rata-rata yaitu r 45,07 MPa 
dan urnturk nilai modurlurs erlastisitas terrerndah terrdapat 
pada arurs 100 Amperr derngan nilai rata-rata yaitur 23,85 
Mpa. Dari gambar diagram diatas mernurnjurkkan 
sermakin tinggi nilai modurlurs erlastisitas, maka sermakin 
serdikit perrurbahan bernturk yang terrjadi apabila diberri 
gaya.  

 
Data Hasil Pengujian Impak 

Hasil dari penelitian pengaruh variasi arus 
terhadap kekuatan impak pada pengelasan SMAW baja 
AISI 1050 menggunakan bentuk kampuh V tunggal 
dengan menggunakan kuat arus 100 Amper, 125 Amper 
dan 150 Amper pada spesimen baja karbon sedang dan 
diperoleh setelah melewati pengujian impak yang 

dilakukan pada Laboratorium Teknik Mesin Politeknik 
Lhokseumawe. Untuk spesimen yang sudah diuji 
dengan tiga variasi arus dapat dilihat pada Gambar 11. 
      Arus 100 Amper      Arus 125 Amper 

  

Arus 150 Amper 

 

Gambar 11. Spesimen Setelah Uji Impak 

Berrdasarkan hasil perngurjian impak yang terlah 
dilakurkan mernggurnakan standar ASTM Er23 pada 
perngerlasan SMAW derngan variasi arurs 100 Amperr, 125 
Amperr dan 150 Amperr diperrolerh hasil yang diturnjurkkan 
pada Gambar 12 di bawah ini. 

 
Gambar 12. Nilai Kekuatan Impak 

Pada gambar 12 dapat dilihat bahwa nilai 
kerkuratan impak pada variasi arurs 100 Amperr, 125 
Amperr dan 150 Amperr. Perngerlasan baja AISI 1050 
derngan variasi arurs 100 Amperr mermiliki nilai rata-rata 
1,53 J/mm². Perngerlasan baja AISI 1050 derngan variasi 
arurs 125 Amperr mermiliki nilai rata-rata 3,14 J/mm². 
Perngerlasan baja AISI 1050 derngan variasi arurs 150 
Amperr mermiliki nilai rata-rata 3,68 J/mm². 
 Dari hasil diatas pada variasi arurs, nilai 

terrtinggi terrdapat pada variasi arurs 150 Amperr 

yang mernghasilkan kertahanan impak yang lerbih 

baik derngan nilai kerkuratan impak rata-rata 3,68 

J/mm² dibandingkan derngan perngerlasan arurs 125 

Amperr mermiliki nilai rata-rata 3,14 J/mm² dan 

variasi arurs 100 Amperr derngan nilai rata-rata 1,53 

J/mm². 
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PENUTUP 
 

Kesimpulan  
Dari hasil perngurjian yang surdah dilakurkan maka 

ada berberrapa kersimpurlan yang didapatkan ialah serbagai 
berrikurt: 
1. Pada variasi arurs perngerlasan mermpurnyai 

perngarurh terrhadap hasil samburngan las, yaitur 
sermakin bersar arurs yang digurnakan maka 
panas yang ditimburlkan akan sermakin tinggi 
jurga. Hal ini dikarernakan, sermakin tinggi panas 
yang diperrolerh maka erlerktroda merncair derngan 
sermpurrna serhingga sermakin kurat hasil las. 
Tertapi tidak serlamanya perrtambahan arurs itur 
mernghasilkan samburngan yang lerbih baik, ada 
suratur kondisi dimana hasil lasnya rursak karerna 
sermakin bersar arurs, ini terrjadi karerna sertiap 
materrial mermiliki titik lerburr yang berrberda-
berda, perngerlasan akan rursak jika panas yang 
dihasilkan merlerbihi titik lerburr materrial yang 
digurnakan. 

2. Hasil perngurjian tergangan tarik terrtinggi 
terrdapat pada variasi arurs 150 Amperr derngan 
nilai rata-rata serbersar 63,76 kgf/mm² 
serdangkan nilai tergangan tarik terrerndah 
terrdapat pada variasi arurs 100 Amperr derngan 
nilai rata-rata 38,13 kgf/mm². Dapat 
disimpurlkan bahwa sermakin tinggi arurs 
perngerlasan yang digurnakan, maka nilai 
kerkuratan tarik yang dihasilkan jurga akan 
sermakin tinggi. Hasil perngerlasan yang baik 
dilihat dari nilai kerkuratan tarik bersar, karerna 
jika nilai kerkuratan tarik sermakin bersar maka 
bahan akan sermakin urlert. 

3. Pada perngerlasan baja AISI 1050 derngan variasi 
arurs 100 Amperr mermiliki nilai rata-rata 1,53 
J/mm², variasi arurs 125 Amperr mermiliki nilai 
rata-rata 3,14 J/mm² dan pada variasi arurs 150 
Amperr mermiliki nilai rata-rata 3,68 J/mm². Dari 
hasil perngurjian dapat disimpurlkan bahwa 
kerkuratan impak derngan arurs 150 Amperr 
mernghasilkan kertahanan impak yang lerbih baik 
terrhadap berban dinamis urnturk merngertahuri 
kermampuran materrial dalam mernyerrap ernerrgi 
sampai materrial merngalami derformasi plastis 
(patah) derngan nilai kerkuratan impak rata-rata 
3,68 J/mm². 

Saran  
Saran yang bisa diberrikan pernurlis serterlah 

merlakurkan pernerlitian ini adalah: 
1. Pada saat prosers permotongan spersimern 

serbaiknya dilakurkan derngan terliti agar urkurran 
yang akan dibernturk itur pas sersurai derngan 
standar yang digurnakan. 

2. Serberlurm perngerlasan serbaiknya dilakurkan 
permanasan erlerktroda terrlerbih dahurlururnturk 
mernghilangkan hidrogern yang ada pada flurx, 

karerna hidrogern akan mernyerbabkan lasan 
mernjadi cacat. 

3. Diharapkan ada pernerlitian lanjurtan 
daripernerlitian yang surdah dilakurkan, misalnya 
derngan mermperrbanyak kurat arurs serhingga 
akan didapatkan perngerlasan yang sangat 
optimal. 
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