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ABSTRAK
Abstrak:

Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis secara komprehensif pengaruh variasi
jenis elektroda terhadap sifat mekanik sambungan las Shielded Metal Arc Welding
(SMAW) pada baja karbon rendah SS400. Sifat mekanik yang diuji meliputi kekuatan
tarik dan kekerasan. Tiga jenis elektroda yang digunakan sebagai variabel bebas
adalah E6013, E7016, dan E7018. Pengujian dilakukan pada spesimen yang telah dilas
dengan parameter yang konstan, dan hasilnya dibandingkan untuk menentukan
elektroda paling optimal. Hasil penelitian menunjukkan bahwa variasi elektroda
secara signifikan memengaruhi performa sambungan las. Elektroda E7016
menghasilkan kekuatan tarik maksimum (Rm) tertinggi, mencapai rata-rata 377 MPa.
Nilai ini 18,7% lebih tinggi dari E7018 (302 MPa) dan 249% lebih tinggi dari E6013
(108 MPa). Sementara itu, hasil uji kekerasan menunjukkan bahwa elektroda E7016
juga menghasilkan nilai kekerasan rata-rata tertinggi sebesar 197,37 HV. Peningkatan
kekuatan dan kekerasan pada E7016 dan E7018 disebabkan oleh komposisi kimia low
hydrogen yang mendorong pembentukan mikrostruktur yang lebih kuat seperti bainit
dan martensit, sementara E6013 yang memiliki kandungan rutil cenderung
membentuk fasa yang lebih lunak (ferit dan perlit), sehingga memiliki kekuatan tarik
yang paling rendah. Penelitian ini menyimpulkan bahwa elektroda E7016 adalah
pilihan terbaik untuk pengelasan baja SS400 karena menghasilkan kombinasi
kekuatan tarik dan kekerasan paling superior. Temuan ini memberikan panduan
praktis bagi industri manufaktur dan konstruksi dalam memilih material pengelasan
yang optimal, sehingga dapat meningkatkan kualitas dan keandalan produkakhir

Kata Kunci: Pengelasan SMAW, Baja SS400, Variasi Elektroda, Sifat Mekanik, Kekuatan
Tarik.
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ANALISIS PENGARUH VARIASI ELEKTRODA
TERHADAP SIFAT MEKANIK SAMBUNG LAS
SMAW PADA PLAT BAJA SS400

ABSTRACT
Abstract:

This study aims to comprehensively analyze the effect of varying electrode types on the
mechanical properties of Shielded Metal Arc Welding (SMAW) joints in low-carbon
SS400 steel. The mechanical properties tested included tensile strength and hardness.
Three types of electrodes, E6013, E7016, and E7018, were used as independent
variables. The tests were performed on welded specimens using constant parameters,
and the results were compared to determine the most optimal electrode. The research
results show that electrode variations significantly affect the performance of the
welded joints. The E7016 electrode produced the highest ultimate tensile strength
(Rm), reaching an average of 377 MPa. This value is 18.7% higher than E7018 (302
MPa) and 249% higher than E6013 (108 MPa). Meanwhile, hardness test results also
showed that the E7016 electrode produced the highest average hardness value of
197.37 HV. The increase in strength and hardness in E7016 and E7018 is due to their
low-hydrogen chemical composition, which promotes the formation of stronger
microstructures such as bainite and martensite. In contrast, E6013, which has a rutile
content, tends to form softer phases (ferrite and pearlite), resulting in the lowest tensile
strength. This study concludes that the E7016 electrode is the best choice for welding
SS400 steel because it produces the most superior combination of tensile strength and
hardness. These findings provide a practical guide for the manufacturing and
construction industries in selecting optimal welding materials, thereby improving the
quality and reliability of the final product.

Keywords: SMAW Welding, SS400 Steel, Electrode Variation, Mechanical
Properties, Tensile Strength.
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