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ANALISIS PENGARUH JENIS ELEKTRODA PADA SAMBUNGAN LAS 
SMAW PIPA SA 106 GRADE B TERHADAP KEKUATAN TARIK DAN HASIL 

RADIOGRAFI 
 

WISNU SUSANTO 
 
 

ABSTRAK 
 
Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis pengaruh variasi jenis elektroda terhadap 
kualitas sambungan las Shielded Metal Arc Welding (SMAW) pada pipa SA 106 Grade 
B ditinjau dari kekuatan tarik dan hasil pengujian radiografi. Variabel bebas yang 
digunakan adalah jenis elektroda E6013, E7016, dan E7018 dengan diameter 3,2 mm 
serta variasi arus pengelasan sebesar 80 A, 100 A, dan 120 A. Variabel terikat meliputi 
nilai kekuatan tarik maksimum dan jenis cacat internal sambungan las. Metode penelitian 
yang digunakan adalah metode eksperimental dengan pembuatan sambungan las sesuai 
standar ASME, pengujian tarik mengacu pada ASTM E8, serta pengujian radiografi 
untuk mendeteksi cacat internal. Hasil penelitian menunjukkan bahwa elektroda E7016 
dan E7018 menghasilkan kualitas sambungan las terbaik dibandingkan elektroda E6013. 
Berdasarkan hasil uji radiografi, sambungan las menggunakan elektroda E7016 dan 
E7018 tidak menunjukkan adanya cacat internal yang signifikan pada seluruh variasi arus 
pengelasan, sedangkan elektroda E6013 masih menunjukkan cacat berupa porositas, slag 
inclusion, incomplete penetration, dan incomplete fusion. Hasil uji tarik menunjukkan 
bahwa elektroda E7018 menghasilkan nilai kekuatan tarik tertinggi, diikuti oleh elektroda 
E7016, sementara elektroda E6013 menghasilkan nilai kekuatan tarik terendah. Variasi 
arus pengelasan memengaruhi penetrasi dan kualitas sambungan, di mana arus yang 
optimal menghasilkan sambungan las dengan sifat mekanik dan kualitas radiografi yang 
lebih baik. Berdasarkan hasil tersebut dapat disimpulkan bahwa elektroda E7016 dan 
E7018 merupakan elektroda yang paling direkomendasikan untuk pengelasan SMAW 
pipa SA 106 Grade B, dengan elektroda E7018 memberikan performa mekanik terbaik. 
 
Kata kunci: SMAW, SA 106 Grade B pipe, Elektroda, Kekuatan tarik, Radiografi 
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ANALYSIS OF THE EFFECT OF ELECTRODE TYPE ON SMAW WELDING 

JOINTS OF SA 106 GRADE B PIPES ON TENSILE STRENGTH AND 

RADIOGRAPHIC RESULTS 

 

WISNU SUSANTO 

 

ABSTRACT 

This study aims to analyze the effect of variations in electrode types on the quality of 

Shielded Metal Arc Welding (SMAW) weld joints on SA 106 Grade B pipes in terms of 

tensile strength and radiographic test results. The independent variables used are the 

types of electrodes E6013, E7016, and E7018 with a diameter of 3.2 mm and variations 

in welding currents of 80 A, 100 A, and 120 A. The dependent variables include the 

maximum tensile strength value and the type of internal defects in the weld joint. The 

research method used is an experimental method by making weld joints according to 

ASME standards, tensile testing referring to ASTM E8, and radiographic testing to detect 

internal defects. The results showed that E7016 and E7018 electrodes produced the best 

weld joint quality compared to E6013 electrodes. Based on the results of radiographic 

tests, weld joints using E7016 and E7018 electrodes did not show any significant internal 

defects in all welding current variations, while E6013 electrodes still showed defects in 

the form of porosity, slag inclusion, incomplete penetration, and incomplete fusion. The 

tensile test results showed that the E7018 electrode produced the highest tensile strength 

value, followed by the E7016 electrode, while the E6013 electrode produced the lowest 

tensile strength value. Variations in welding current affect the penetration and joint 

quality, where the optimal current produces a weld joint with better mechanical 

properties and radiographic quality. Based on these results, it can be concluded that the 

E7016 and E7018 electrodes are the most recommended electrodes for SMAW welding 

of SA 106 Grade B pipes, with the E7018 electrode providing the best mechanical 

performance. 

Keywords: SMAW, SA 106 Grade B pipe, electrodes, tensile strength, radiography.  
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