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BAB I  

PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang 

Pengelasan adalah metode untuk menggabungkan logam dengan 

memanfaatkan suhu tinggi. Proses ini menjadi bagian yang tidak dapat 

dipisahkan dari industri karena memiliki peranan penting dalam teknik dan 

pembuatan logam. SMAW (Shield Metal Arc Welding) dikenal sebagai 

pengelasan busur logam, yang dapat melelehkan logam yang sedang dilas, di 

mana panas yang dihasilkan bersumber dari mesin las. (Harsono et al., 2019) 

Pengelasan menurut DIN (Deutsche Industrie Normen) merupakan 

hubungan metalurgi antara sambungan logam atau paduan logam yang 

dilakukan saat bahan berada dalam keadaan mencair. Proses penyambungan 

dapat dilakukan dengan menggunakan bahan tambah (filler metal) yang 

memiliki titik lebur atau struktur yang serupa atau berbeda. (Saputra Ismy et 

al., 2020) 

Pengelasan Gas Metal Arc Welding (GMAW) merupakan proses 

penyambungan logam dengan proses pencairan dengan tambahan berupa 

kawat gulung berupa elektroda dan gas pelindung. Pada mesin las GMAW 

gulungan elektroda dapat diatur sesuai kebutuhan dan ketentuan dan 

digerakan oleh motor listrik. Las ini menggunakan gas mulia dan gas sebagai 

pelindung busur dan logam yang mencair dari pengaruh atmosfir, besarnya 

arus listrik pengelasan dan penggunaan kawat las (filter) mempengaruhi hasil 

pengelasan.(Seamless et al., 2023) 

Metode Shielded Metal Arc Welding (SMAW) sangat populer saat ini 

karena praktis dalam penggunaannya, mudah dioperasikan, dapat 

diaplikasikan di berbagai posisi pengelasan dan lebih efisien. Salah satu aspek 

yang harus diperhatikan saat melakukan pengelasan adalah jarak antara 

material atau yang disebut (Root Gap). (Sembiring et al., 2024) 

Meskipun metode GMAW dan SMAW sama-sama digunakan dalam 

industri, hingga saat ini masih terdapat permasalahan dalam menentukan 
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metode pengelasan yang mampu menghasilkan kekuatan sambungan las yang 

lebih optimal, khususnya pada material baja ST37 yang banyak digunakan 

sebagai material konstruksi dan manufaktur. Perbedaan karakteristik proses 

dan parameter pengelasan pada kedua metode tersebut berpotensi 

menghasilkan sifat mekanik sambungan yang berbeda, namun pemilihan 

metode las di lapangan sering kali masih didasarkan pada kebiasaan dan 

pengalaman, bukan pada hasil pengujian mekanik yang terukur. Oleh karena 

itu, diperlukan penelitian yang membandingkan kekuatan sambungan hasil 

pengelasan GMAW dan SMAW pada material baja ST37 guna memberikan 

data ilmiah sebagai dasar pemilihan metode pengelasan yang tepat. Maka dari 

itu, penelitian ini diberi judul “STUDI PERBANDINGAN KEKUATAN 

SAMBUNGAN PENGELASAN GMAW DAN SMAW PADA 

MATERIAL BAJA ST37.” 

1.2 Rumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang diatas, maka didapatkan rumusan masalah 

sebagai berikut : 

1. Bagaimana hasil perbandingan uji tarik (tensile test) pada material baja 

ST37?. 

2. Bagaimana hasil perbandingan uji tekuk (bending test) pada material 

baja ST37?. 

3. Bagaimana hasil perbandingan uji impak (charpy) pada material baja 

ST37?. 

1.3 Batasan Masalah 

Berdasarkan latar belakang dan rumusan masalah diatas yang cukup 

luas, maka perlu adanya pembatasan masalah yang akan diteliti. Penelitian ini 

akan dibatasi pada : 

1. Material yang digunakan adalah baja ST37. 

2. Metode pengelasan yang digunakan adalah pengelasan GMAW (Gas 

Metal Arc Welding) dan pengelasan SMAW (Shield Metal Arc 

Welding). 

3. Tipe sambungan single V Groove dan ketebalan material dibuat sama 

untuk kedua metode pengelasan. 
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4. Pengujian spesimen uji tarik (tensile test) menggunakan standard 

ASTM E8M, uji tekuk (bending test) menggunakan standard ASTM 

E190 dan uji impak (charpy) menggunakan standard ASTM E23. 

5. Analisis difokuskan pada perbandingan nilai hasil pengujian mekanik 

dan tidak mencakup analisis struktur mikro secara mendalam. 

1.4 Tujuan Penelitian 

Adapun tujuan dari penelitian ini yaitu : 

1. Untuk mengetahui nilai kekuatan uji tarik (tensile test) hasil las GMAW 

dan SMAW. 

2. Untuk mengetahui nilai kekuatan uji tekuk (bending test) hasil las 

GMAW dan SMAW. 

3. Untuk mengetahui nilai kekuatan uji impak (charpy) hasil las GMAW 

dan SMAW. 

4. Untuk menentukan metode pengelasan yang menghasilkan nilai sifat 

mekanik sambungan las yang lebih unggul pada material baja ST37 

berdasarkan hasil uji tarik, uji bending, dan uji impak (charpy). 

1.5 Manfaat Penelitian 

Adapun manfaat dari penelitian ini sebagai berikut : 

1. Dapat menerapkan dan mengembangkan ilmu pengetahuan yang 

diperoleh selama kuliah, sehingga dapat memberikan kontribusi nyata 

dalam dunia industri. 

2. Memahami dan mengetahui proses pengelasan GMAW (Gas Metal Arc 

Welding) dan pengelasam SMAW (Shield Metal Arc Welding) pada 

material baja ST37 

3. Menjadi bahan pertimbangan dalam pemilihan metode pengelasan yang 

tepat berdasarkan kebutuhan kekuatan tarik, kemampuan bending, dan 

ketangguhan impak sambungan las. 


