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ABSTRAK 

 

 

Penelitian ini berlatar belakang pemilihan diameter elektroda pengelasan akan mempengaruhi hasil 

las. Bila diameter elektroda terlalu kecil atau besar akan menyebabkan penetrasi las tidak maksimal. 

Kekuatan tarik merupakan salah satu sifat mekanik logam yang penting, terutama untuk konstruksi 

maupun pengerjaan logam. Kekuatan tarik pada sambungan las SMAW dipengaruhi oleh diameter 

elektroda dan fluida pendingin 

Berdasarkan uraian dan latar belakang diatas maka perumusan masalah dalam penelitian ini adalah 

bagaimana pengaruh variasi diameter elektroda dan fluida pendingin terhadap uji tarik? 

Metodologi penelitian pada uji tarik ini menggunakan las SMAW dan baja yang digunakan dengan 

tipe st 37. Dalam penelitian ini digunakan tiga variasi diameter elektoda yaitu 2 mm, 2,6 mm dan 3,2 dan 

variasi fluida pendingin air, air garam dan coolant. 

Kesimpulan hasil penelitian ini adalah (1) Diameter elektroda 2,6 mm mampu menghasilkan 

kekuatan tarik rata - rata maksimal hingga 30,22 kgf/mm
2 

variasi faktor fluida pendingin air, air garam 

dan coolant  pada baja st 37 dengan sudut kampuh V 60˚. (2) Fluida pendingin  coolant mampu 

menghasilkan kekuatan tarik rata - rata maksimal dengan hasil 29,08 kgf/mm
2
 pada diameter 2 mm, 2,6 

mm dan 3,2 mm. 

Berdasarkan simpulan hasil penelitian ini, direkomendasikan: (1) Sebaiknya untuk penelitian 

berikutnya arus pengelasan perlu divariasikan sesuai dengan diameter elektrodanya, agar hasil pengelasan 

lebih maksimal. (2) Untuk lebih menyempurnakan penelitian ini diperlukan dengan meneliti sifat fisiknya 

yaitu dengan mengamati struktur mikro dari spesimen uji. (3) Sebaiknya dilakukan pemanasan elektroda 

terlebih dahulu sebelum dilakukan pengelasan untuk menghilangkan hidrogen yang ada pada flux, karena 

hidrogen akan menyebabkan las – lasan berkwalitas buruk. 

 

Kata kunci: Las SMAW, Diameter elektroda, Uji tarik. 
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I. LATAR BELAKANG 

          Teknik pengelasan telah 

dipergunakan secara luas dalam 

penyambungan logam struktur pada 

konstruksi bangunan baja dan konstruksi 

mesin. Pengelasan ini menggunakan 

elektroda E6013 dengan diameter 2 mm, 

2,6  mm dan 3,2 mm, maka arus yang 

digunakan adalah 90 Amper. Dengan 

perbedaan diameter tersebut, pengelasan 

yang dihasilkan akan berbeda-beda. 

(Wiryosumarto,2004:81). 

           Pada pengelasan SMAW elektroda 

memiliki perencanaan penting sebagai 

bahan penyambung dua logam yang akan 

dilas dan elektroda ini terdiri dari banyak 

ukuran dan jenis, agar mendapatkan hasil 

pengelasan yang baik maka elektroda yang 

digunakan harus disesuaikan dengan bahan 

yang akan dilas serta pemilihan parameter 

– parameter pengelasan yang tepat seperti 

diameter elektroda dan pendinginan setelah 

pengelasan juga akan meningkatkan 

kualitas dari hasil pengelasan tersebut. 

           Mutu dari hasil pengelasan 

disamping tergantung dari pengerjaan 

lasnya sendiri dan juga sangat tergantung 

dari persiapan sebelum pelaksanaan 

pengelasan, karena pengelasan adalah 

proses penyambungan antara dua bagian 

logam atau lebih dengan menggunakan 

energi panas. Pada penelitian ini 

pengelasan yang digunakan adalah las 

listrik. Hal ini sangat erat hubungannya 

dengan arus listrik, ketangguhan, cacat las, 

serta retak yang pada umumnya 

mempunyai pengaruh yang fatal terhadap 

keamanan dari konstruksi yang akan di las. 

Baja karbon rendah seperti St 37 

merupakan material yang banyak 

dipergunakan dalam dunia industri 

untuk bahan – bahan kendaraan, baja  

konstruksi jembatan, bangunan dan lain 

– lain. Hal ini dikarenakan sifat mampu 

las dari baja karbon rendah yang baik. 

Sifat mampu las ini sangat penting 

karena dapat menentukan baik buruknya 

hasil sambungan las (Sonawan dan 

Suratman, 2006:24). 

Proses pendinginan adalah suatu 

metode perlakuan suhu rendah tetapi 

masih di atas titik beku, baik secara 

sendirian maupun dikombinasikan 

dengan teknik pengawetan lain. Dan 

dalam penelitian ini fluida pendingin 

setelah pengelasan yang dipilih adalah 

air, air garam dan coolant. Dalam 

penelitian ini menggunakan desain 

eksperimen factorial, karena luasnya 

penerapan desain ini. 

 

II.METODE 

         Dalam penelitian ini digunakan 

metode penelitian eksperimental nyata 

(experimental research) dan secara 

langsung pada objek yang dituju serta 

bertujuan untuk mengetahui pengaruh 

variasi diameter elektroda dan pendinginan 
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setelah pengelasan terhadap kekuatan tarik 

baja St 37. Disamping itu dilakukan 

pengkajian dasar teori yang ada dari 

sumber literature berupa buku dan jurnal. 

Desain experimen menggunakan faktorial 

L9, analisais data menggunakan Analisis 

variansi (ANAVA). 

III.HASIL DAN KESIMPULAN 

Berdasarkan hasil pengelasan 

SMAW menggunakan variasi diameter 

elektroda dan fluida pendingin, dengan 

mengkombinasikan faktor dan level 

penelitian, berdasarkan variabel yang 

digunakan pada diameter elektroda dengan 

variasi diameter 2 mm, 2,6 mm dan 3,2 

mm dan variasi fluida pendingin air, air 

garam dan coolant. Maka diperoleh data 

yang akan di sajikan pada tabel 4.1 

Percoba

an ke - 

 

Diameter 

Elektrod

a 

 

Fluida 

pendingin 

 

Hasil 

Kekuatan 

Tarik 

 

1 2 mm Air 20,40 

2 2 mm Air garam 22,48 

3 2 mm Coolant 29,71 

4 2,6 mm Air 33,33 

5 2,6 mm Air garam 28,35 

6 2,6 mm Coolant 29,00 

7 3,2 mm Air 25,45 

8 3,2 mm Air garam 30,30 

9 3,2 mm Coolant 28,54 

Sumber : Data olahan 2016 

A.PERHITUNGAN ANAVA 

Untuk mengetahui apakah variabel 

variasi tipe elektroda dan kuat arus 

mempunyai pengaruh terhadap kekutan 

tarik terhadap sambungan baja St 37 

setelah dilakukan analisa variasi 

(ANAVA). Analisi variasi mensyaratkan 

bahwa residu harus memenuhi tiga asumsi, 

yaitu bersifat identik, independen, dan 

terdistribusi normal. 

 

1.Uji identik 
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gambar 4.1 Plot residual kekuatan tarik 

versus fitted values 

Sumber : Data olahan 2016 

          Uji identik pada gambar 4.1 di atas 

menampilkan residual tersebar secara acak 

disekitar harga nol dan tidak membentuk 

pola tertentu. Hal ini menunjukkan asumsi 

identik terpenuhi. 
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2.Uji independen 
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Gambar 4.2 Plot ACF pada respon 

kekuatan tarik 

Sumber : Data olahan 2016 

 Pada gambar 4.2 dapat dilihat 

bahwa tidak ada nilai ACF pada tiap lag 

yang keluar dari batas interval. Hal ini 

membuktikan bahwa tidak ada korelasi 

antar residual artinya residual bersifat 

independen. 

 

3.Uji normalitas 
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Gambar 4.3 Uji normalitas 

Sumber : Data olahan 2016 

           Gambar 4.3 menunjukan bahwa 

dengan uji Kolmogorov-Smirnov diperoleh  

p-value 0,150  yang berarti lebih besar dari 

α = 0,05. Oleh karena itu dapat 

disimpulkan bahwa H0 gagal ditolak atau 

residual berdistribusi normal. 

 

4.Analisa variasi (ANAVA) 

         Setelah uji  identik, independen 

dan distribusi normal terpenuhi 

dilakukan analisis variansi untuk 

mengetahui variabel proses mana yang 

memiliki pengaruh secara signifikan 

terhadap hasil uji tarik pada baja st 37. 

Nilai Fhitung yang lebih kecil dari 

Ftabel mengindikasikan bahwa faktor 

tersebut tidak memiliki pengaruh yang 

signifikan terhadap kekuatan tarik. 

Hipotesis nol dan hipotesis alternatif 

yang digunakan pada uji hipotesis 

dengan  menggunakan distribusi F 

adalah sebagai berikut: 

1. Untuk faktor (A) diameter elektroda 

H0 : τ1 = τ2  

H1 : τ1 ≠ τ2 

Kesimpulan: Fhitung = 12,65 

>F(0,05;1;8) = 5,32  maka H0 ditolak, 

artinya  ada pengaruh diameter 

elektroda pengelasan terhadap kekuatan 

tarik. 

2. Untuk faktor (B) fluida pendingin 

H0 : β1=β2 

H1 : β1 ≠ β2 

Kesimpulan: Fhitung = 8,41 > F(0,05;1;8) 

= 5,32 maka H0 ditolak, artinya  ada 

pengaruh jenis fluida pendingin 

pengelasan terhadap kekuatan tarik. 
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         Berdasarkan uji hipotesis 

distribusi F, maka faktor diameter 

elektoda dan jenis fluida pendingin 

pengelasan memiliki pengaruh terhadap 

respon kekuatn tarik. 
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Gambar 4.4 main effectc plot 

      Sumber : Data olahan Minitab, 2016. 

 

Karakteristik semakin tinggi  

kekuatan tarik semakin baik (higher is 

better) digunakan untuk respon 

kekuatan tarik. Hal ini berarti bahwa 

untuk nilai kekuatn tarik yang maxsimal 

adalah yang paling diinginkan. 

 

1. Faktor diameter elektroda yakni 

pengelasan level satu atau 

diameter elektoda pengelasan 2 

mm menunjukkan kekuatan tarik 

paling rendah, level dua atau 

diameter elektroda pengelasan 

2,6 mm terletak paling tinggi 

diantara level yang lain, 

sedangkan untuk level tiga yakni 

diameter elektoda pengelasan 3,2 

mm terletak diantara level satu 

dan level dua atau ditenggah – 

tenggah. 

2. Faktor fluida pendingin 

pengelasan level satu fluida 

pendingin air terletak paling 

rendah diantara level yang lain, 

level dua fluida pendingin air 

garam terletak diantara level satu 

dan level dua atau ditenggah – 

tenggah, dan level tiga fluida 

pendingin coolant terletak paling 

tinggi diantara level yang lain. 

 

5.Kesimpulan  

          Berdasarkan hasil eksperimen dan 

analisis yang telah dilakukan, maka 

penelitian yang berjudul Pengaruh Variasi 

Diameter Elektroda dan Fluida Pendingin 

pada Proses Las SMAW Terhadap 

Kekuatan Tarik Baja St 37 dapat diambil 

kesimpulan sebagai berikut : 
1. Ukuran diameter elektroda 

pengelasan berpengaruh 

terhadap kekuatan tarik  dengan 

nilai F nya sebesar 12,65 > dari 

nilai tabel distribusi F untuk F 

(0,5;1;8) yaitu 5,32. Artinya  ada 

variable diameter elektroda yang 

berpengaruh terhadap kekuatan 

tarik. 

2. Fluida pendingin pengelasan 

berpengaruh terhadap kekuatan 

tarik dengan nilai F nya sebesar 

8,41 > dari nilai tabel distribusi 
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F untuk F (0,5;1;8) yaitu 5,32.  

Artinya ada variable fluida 

pendingin yang berpengaruh 

terhadap kekuatan tarik. 
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