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Kata mutiara

Dengan Nama Allah Yang Maha Pengasih Lagi Maha Penyayang

Sujud syukur pada Sang Maha Besar, Allah SWT
Terima kasihku pada Pembawa Cahaya Penuntun, Nabi Besar Muhammad SAW
Kecup indah untuk Pembimbing Kehidupan Manusia, Alqur’an.

Sesungguhnya sesudah Resulitan itu ada Remudahan

Maka apabila Ramu telah selesai (suatu urusan)

Kerjakanlah dengan sungguh-sungguh (urusan yang lain)

Dan hanya kepada Allah kRamu berharap

(Q.S AlF-Insyirah ayat 5-8)

Alhamdulillah hirrabbil alamin...

Saatini ....

Lengkaplah sudah perjalanan waktu

Harapan yang RugantungRan dulu Rini hadir dihadapanku
Hari ini telah Ruraih suatu Remenangan

Telah kudapat segenggam harapan

Telah Ruterima satu makna

Terima Rasih ya. ... Allah

EngRau berikan Resempatan ini untuk,

Membahagiakan orang-orang yang Rucintai dan mengasihiku
Rahmat dan Rasih Mu tetap Ruinginkan

Dalam menempuh kehidupan esok,

HariIni ...

Setitik kebahagiaan telah Runikmati

Dengan Keyakinan dan Retabahan, sekeping cita-cita telah Ruraih
Dengan segala keterbatasan, Rubakar semangatRu

Dengan suka dan duka, RubulatRan tekad

Dengan sejuta harapan, Rupanjatkan do’a

Ini bukanlah akhir, tapi awal dari perjuangan



Especially Dedicated to my family :

Dengan segenap rasa yang ada KupersembahRan untuk Reluarga tercinta

Ibuku (Huzaimah) ayahRu (M.Yani) dan Kedua adikku (Roni dan Riki) yang sangat berarti
dalam Rehidupanku. Dan seluruh anggota Reluargaku tercinta yang tidak dapat penulis
sebutkan satu persatu. ..

Tiada terlukis Rebahagiaanku atas jasa dan bimbingan I6uku, Ayah dan Adik-Adiku
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Serta do’anya sehingga aku berhasil memperoleh gelar Sarjana TeRnik,
Apa yang telah Ruraih ini belum dapat membalas semua
Pengorbanan, do’a dan cinta Rasihmu yang masih
Kurasakan sampai detik ini,
Tapi jasa dan teladanmu akan selalu ku kenang selama nafasku....
Semoga secercah keberhasilan ini menjadi pelita
Dalam perjalanan hidupRu meraih
Sukses dimasa yang akan datang
Amin...
Sahabatku...
Tautan hati memaut makna hati...
Lembaran Kesunyian isyaratRan impian
Usapan tawa, tangis Ran Kita raih bersama
Aliran sunyi senyap mengalunkan melodi diri
Tertatih Rita pernah Kita lupa
Alunan makna Rita takRan terulany...
PertengRaran adalah suatu hiasan diri...
Bahkan Kita Ran selalu di sini
Sahabat...
Pernah terlupakan
Bahwa Kita selalu sejawat
Merepih makna lewatRan emosi...
Baik Kita lupakan sejenak...
Berjalan, bernyanyi, di atas
Suatu lingRaran hati
Tak perlu perih mimpi itu...
Semua hanya untuk impian..
Dalam keegoisan nurani diri..
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Dimasa yang akan datang, Amin ...

HANI RISMA YANTL, S.T



ABSTRAK

Pengelasan adalah penyambungan dua logam atau logam paduan dengan cara
memberikan panas baik diatas atau dibawah titik cair logam tersebut baik dengan
atau tanpa tekanan serta ditambah atau tanpa logam pengisi. Arus pengelasan las
listrik adalah besarnya aliran atau arus listrik yang keluar dari mesin las. Besar
arus untuk pengelasan tergantung dari jenis kawat las yang digunakan, posisi
pengelasan serta tebal bahan dasar atau tebal benda kerja yang akan di las.
Kekuatan hasil pengelasan 80 A, 90 A, 100 A akan mempengaruhi hasil dari
kekuatan las dan merubah sifat mekanik material. Pengamatan struktur mikro
bertujuan untuk apakah terjadi perubahan struktur mikro pada hasil pengelasan
dengan variasi arus listrik selama proses pengelasan. Pengamatan struktur mikro
dilakukan pada spesimen uji dan diambil pada tiga titik dari raw material, daerah
HAZ, dan daerah las. Pengelasan menggunakan SMAW dengan material baja
struktur ST 37. Prosedur pengujian pengujian material menggunakan standar
pengujian ASTM EO08. Pengujian material yaitu dengan pengujian tarik untuk
mengetahui kekuatan tarik material dan pengujian struktur mikro dilakukan untuk
melihat dan menganalisa perubahan bentuk dari struktur atom akibat variasi arus
pada saat proses pengelasan. Elektroda yang digunakan E 6013 disebabkan karena
elektroda ini cocok untuk pengelasan pada baja ST 37 yang termasuk kategori
baja karbon rendah. Proses pengelasan terdiri dari 11 prosedur berdasarkan
perencanaan sambungan pengelasan.

Kata kunci : Elektroda Pengelasan, Pengujian Impak, Pengujian Tarik, Struktur
Mikro



ABSTRACT

Welding is the splicing of two metal or metal alloy by providing good heat above
or below the melting point of the metal either with or without pressure and plus or
without filler metal. Welding current is the amount of electric welding or
electrical current flow out of the welding machine. Large current for welding
depends on the type of welding wire used, welding position and the thickness of
the base material or thick workpiece to be welded. The strength of the weld 80 A,
90 A, 100 A will affect the outcome of the weld strength and changing the
mechanical properties of the material. Microstructure observation aiming to
whether there is a change in the weld microstructure with variations of electric
current during the welding process. Microstructure observation and tests
performed on specimens taken at three points of the raw material, HAZ area and
the welding area. SMAW welding uses the material structural steel ST 37. The
testing procedure using a material testing standard ASTM EO8 test. The test
material is by tensile testing to determine the tensile strength of the material and
microstructure testing done to see and analyze the deformation of the atomic
structure as a result of current variation during the welding process. Electrodes
used E 6013 due to this electrode is suitable for welding in steel ST 37 were
categorized as low carbon steel. The welding process consists of 11 procedures
based planning welding connection.

Keywords: Flow Strong Welding, Microstructure, SMAW, Pull Testing



