
 

SKRIPSI SARJANA TERAPAN 

ANALISIS VARIASI KUAT ARUS LAS PADA PROSES 

PENGELASAN SMAW TERHADAP SIFAT MEKANIK 

SAMBUNGAN LAS BAJA SS400 

 

  

 

Disusun sebagai salah satu syarat untuk memperoleh Gelar Sarjana 

Program Studi Teknologi Rekayasa Manufaktur 

  

 

DISUSUN OLEH: 

MUHAMMAD RIZAL NURDIANSYAH 

1526422036 

 

 

 

UNIVERSITAS NEGERI JAKARTA 

FAKULTAS TEKNIK 

PROGRAM STUDI TEKNOLOGI REKAYASA MANUFAKTUR 

2026



 

i 

 

LEMBAR PERSETUJUAN PEMBIMBING TUGAS AKHIR 

Nama Mahasiswa : Muhammad Rizal Nurdiansyah 

NIM  : 1526422036 

Program Studi/ Fakultas : Teknologi Rekayasa Manufaktur, Fakultas Teknik 

Judul Penelitian : Analisis Variasi Kuat Arus Pada Proses Pengelasan 

SMAW Terhadap Sifat Mekanik Sambungan Las 

Baja SS400 

Ini telah disetujui dan dinyatakan memenuhi syarat untuk diajukan dalam ujian 

tugas akhir. 

 

Jakarta, …………… 

Pebimbing I Pebimbing II 

  

Dr. Wardoyo, S.T., M.T. Drs. Syamsuir, M.T. 

NIP. 197908182008011008 NIP. 196705151993041001 

 









 

iv 

 

KATA PENGANTAR 

Segala puji dan syukur penulis panjatkan ke hadirat Allah SWT, Tuhan 

Yang Maha Pengasih lagi Maha Penyayang, atas segala rahmat, hidayah, dan 

karunia-Nya. Atas izin dan pertolongan-Nya, penulis dapat menyusun serta 

menyelesaikan tugas akhir yang berjudul: Analisis variasi kuat arus las pada proses 

pengelasan smaw terhadap kekuatan sambungan las baja SS400 berdasarkan studi 

literatur. 

Dalam proses penyusunan skripsi ini, penulis menyampaikan rasa terima 

kasih yang sebesar-besarnya kepada berbagai pihak yang telah memberikan 

dukungan, bantuan, bimbingan, serta motivasi sehingga skripsi ini dapat 

diselesaikan dengan baik, khususnya kepada: 

1. Kedua orang tua tercinta yang senantiasa memberikan doa, kasih sayang, 

dukungan, semangat, serta pengorbanan yang tiada henti kepada penulis 

selama menempuh pendidikan dan menyelesaikan penyusunan skripsi ini. 

Berkat nilai-nilai kehidupan, teladan, serta motivasi yang selalu diberikan, 

penulis mampu menjalani setiap proses dengan penuh keyakinan dan 

tanggung jawab. 

2. Bapak  Dr.  Wardoyo,S.T.,M.T.  sebagai  Dosen  Pembimbing  pertama dan 

selaku Koordinator Program Studi Teknologi Rekayasa Manufaktur, yang 

sabar dan teliti  membimbing  penulis  agar  dapat  menyelesaikan  penelitian ini. 

3. Dr. Syamsuir, M.T., sebagai dosen pembimbing-2 skripsi, serta sebagai 

pembimbing akademik yang senantiasa membimbing penulis dengan baik dan 

sabar.  

4. Bapak dan Ibu Dosen Penguji yang telah meluangkan waktu, tenaga, dan 

pemikirannya dalam memberikan kritik, saran, serta masukan yang konstruktif 

selama proses pelaksanaan sidang sehingga menjadi bahan evaluasi dan 

penyempurnaan skripsi ini. 

5. Segenap Dosen Program Studi Sarjana Terapan Teknologi Rekayasa 

Manufaktur, Fakultas Teknik, Universitas Negeri Jakarta, yang telah 

memberikan ilmu pengetahuan, bimbingan, dan wawasan selama masa 

perkuliahan sehingga penulis memperoleh bekal akademik yang menjadi dasar 

dalam menyelesaikan studi dan penyusunan skripsi ini. 



 

v 

 

6. Rekan-rekan mahasiswa Program Studi Sarjana Terapan Teknologi Rekayasa 

Manufaktur angkatan 2022 yang telah memberikan dukungan, semangat, 

motivasi, serta menjalin kerja sama yang baik selama proses perkuliahan 

hingga penyusunan skripsi ini. 

7. Seluruh staff Laboratorium otomotif, dan Laboratorium material yang 

membantu penulis dalam menyelesaikan penelitian ini sampai dengan selesai. 

Akhir kata, penulis menyampaikan ucapan terima kasih kepada seluruh pihak yang 

telah memberikan dukungan, bantuan, dan kontribusi dalam proses penyusunan 

skripsi ini. Penulis berharap skripsi ini dapat memberikan manfaat, baik bagi 

pengembangan ilmu pengetahuan maupun bagi para pembaca yang memerlukan. 

Penulis menyadari bahwa skripsi ini masih memiliki keterbatasan dan belum 

sepenuhnya sempurna. Oleh karena itu, penulis mengharapkan kritik dan saran 

yang bersifat membangun sebagai bahan evaluasi dan penyempurnaan karya 

ilmiah ini di masa mendatang. 

 

Jakarta,17 Juli 2026 

 

 

Muhammad Rizal Nurdiansyah 

NIM:1526422036 

 

 

 

 



 

vi 

 

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 SS400 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 

E8/E8M, 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 

joint quality for SS400 steel in construction applications. 

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

Welding current. 
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