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ABSTRAK

Baja karbon rendah SS400 banyak digunakan dalam konstruksi bangunan karena
memiliki kekuatan, keuletan, dan kemampuan las yang baik. Pada proses Shielded
Metal Arc Welding (SMAW), kuat arus merupakan salah satu parameter penting
yang memengaruhi heat input, laju pendinginan, pembentukan mikrostruktur, dan
sifat mekanik sambungan las. Penelitian ini bertujuan menganalisis pengaruh
variasi kuat arus terhadap kekuatan tarik, kekerasan Vickers, dan karakteristik
mikrostruktur sambungan las baja SS400. Penelitian menggunakan metode
eksperimen dengan variasi arus 90 A, 100 A, dan 110 A, elektroda E7018
berdiameter 3,2 mm, sambungan kampuh V tunggal sudut 60° pada posisi 1G.
Pengujian meliputi uji tarik berdasarkan ASTM E8/E8M, uji kekerasan Vickers
berdasarkan ASTM E384, serta pengamatan mikrostruktur menggunakan
mikroskop optik setelah preparasi metalografi dan etsa Nital 2%. Hasil penelitian
menunjukkan bahwa arus 100 A menghasilkan nilai Ultimate Tensile Strength
(UTS) tertinggi dengan rata-rata 522,15 MPa. Nilai kekerasan tertinggi diperoleh
pada daerah Heat Affected Zone (HAZ) pada arus 90 A sebesar 209,9 HV dan
menurun seiring peningkatan arus. Mikrostruktur pada daerah Weld Metal (WM)
dan HAZ didominasi fasa ferrite dan pearlite. Peningkatan arus meningkatkan heat
input dan memperlambat laju pendinginan sehingga memicu pertumbuhan butir
(grain growth) yang berkontribusi terhadap penurunan kekerasan. Seluruh
spesimen patah pada Base Metal (BM), menunjukkan kualitas ikatan metalurgi
sambungan las yang baik. Berdasarkan hasil tersebut, arus 100 A merupakan
parameter paling optimum karena memberikan keseimbangan terbaik antara
kekuatan tarik, karakteristik mikrostruktur, dan kualitas sambungan las baja SS400

untuk aplikasi konstruksi bangunan.

Kata kunci: Arus pengelasan, Baja SS400, Kekuatan tarik, Kekerasan Vickers,
Mikrostruktur.
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ABSTRACT
Low-carbon S5400 steel is widely used in building construction because of its
strength, ductility, and weldability. In the Shielded Metal Arc Welding (SMAW)
process, welding current is an important parameter that affects heat input, cooling
rate, microstructure formation, and the mechanical properties of welded joints.
This study aims to analyze the effect of welding current variations on the tensile
strength, Vickers hardness, and microstructural characteristics of SS400 steel
welded joints. An experimental method was conducted using welding currents of
90 A, 100 A, and 110 A, a 3.2 mm E7018 electrode, a 60° single-V groove joint,
and a 1G welding position. Testing included tensile testing based on ASTM
ES/ESM, Vickers hardness testing based on ASTM E384, and microstructural
observation using an optical microscope after metallographic preparation and 2%
Nital etching. The results showed that 100 A produced the highest Ultimate Tensile
Strength (UTS), averaging 522.15 MPa. The highest hardness was obtained in the
Heat Affected Zone (HAZ) at 90 A, reaching 209.9 HV, and decreased as welding
current increased. The microstructures in the Weld Metal (WM) and HAZ were
predominantly ferrite and pearlite. Increasing welding current increased heat
input and slowed cooling, promoting grain growth and contributing to decreased
hardness. All specimens fractured in the Base Metal (BM), indicating metallurgical
bonding. Therefore, 100 A was determined as the optimum parameter, providing
the balance between tensile strength, microstructural characteristics, and welded

Jjoint quality for SS400 steel in construction applications.

Keywords: Microstructure, SS400 steel, Tensile strength, Vickers hardness,

Welding current.
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