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ABSTRAK 

 

 

          Penggunaan logam saat ini berkembang semakin pesat. Dalam membentuk 

suatu logam menjadi produk jadi dapat dilakukan dengan sambungan. Pengelasan 

merupakan salah satu jenis sambungan yaitu sambungan permanen. Terdapat banyak 

sekali jenis pengelasan, tetapi yang paling umüm untuk digunakan adalah las SMAW. 

Las SMAW merupakan jenis pengelasan menggunakan aliran arus listrik dan elektroda 

untuk menyambungkan beberapa bagian logam. Prinsip kerja dari las SMAW ini 

adalah memanfaatkan arus pendek untuk menimbulkan percikan api atau bunga api 

sehingga logam yang disambungkan dengan elektroda meleleh dan menyatu 

menghasilakan sambungan. Las SMAW ini memiliki kelebihan dan kekurangan. Salah 

satu kelebihannya adalah mudah digunakan dan salah satu kekurangannya adalah tidak 

dapat melakukan pengelasan dalam jumlah besar. Pada pengelasan ini digunakan 

elektrode dengan kode 2,6 E 6013 dan benda kerjanya adalah besi siku 40x40 mm 

dengan tebal 4 mm. Terdapat cacat yang ditemui antara lain cacat porositas cacat 

menempelnya elektroda dengan benda kerja dalam proses pengelasan grill waktu 

singkat dan cacat percikan las Ketiga jenis cacat ini dapat disebabkan oleh beberapa 

hal antara lain benda kerja yang kotor, kondisi elektroda yang lembab,arus yang terlalu 

besar atau terlalu kecil, jarak antara ujung elektroda dengan benda kerja yang terlalu 

jauh atau terlalu dekat, kecepatan pengelasan yang tidak sesuai, dan bisa juga 

disebabkan oleh pengelas (welder) yang melakukan pengelasan. 

 

Kata kunci : pengelasan SMAW, grill 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



viii 

 

ABSTRACT 

The use of metal is currently growing increasingly rapidly. Forming a metal into a 

finished product can be done by joining. Welding is one type of connection, namely a 

permanent connection. There are many types of welding, but the most commonly used 

is SMAW welding. SMAW welding is a type of welding that uses electric current and 

electrodes to connect several metal parts. The working principle of SMAW welding is 

to use a short current to cause sparks or sparks so that the metal connected to the 

electrode melts and fuses to produce a connection. SMAW welding has advantages and 

disadvantages. One of the advantages is that it is easy to use and one of the 

disadvantages is that it cannot carry out welding in large quantities. In this practicum, 

an electrode with code 2.6 E 6013 is used and the workpiece is 40x40 mm angle iron 

with a thickness of 4 mm. There are defects found, including porosity defects, defects 

in sticking of the electrode to the workpiece in the short time grill welding process and 

welding spark defects. These three types of defects can be caused by several things, 

including dirty other workpieces, damp electrode conditions, too much current or too 

small, the distance between the electrode tip and the workpiece is too far or too close, 

the welding speed is not appropriate, and can also be caused by the welder doing the 

welding. 

 

Keywords: Welding SMAW, grills 
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BAB I 

PENDAHULUAN  

 

 

1.1 Latar Belakang 

      Pengelasan grill merupakan proses menyambung potongan logam untuk 

membentuk struktur kisi-kisi yang kokoh dan estetis. Proses ini umumnya 

diaplikasikan pada pembuatan Kualitas hasil pengelasan sangat berpengaruh pada 

kekuatan, daya tahan, dan tampilan akhir dari grill.  

      Salah satu jenis penyambungan logam yang sering kita jumpai dalam kehidupan 

sehari-hari adalah proses pengelasan. Pengelasan merupakan kegiatan 

menyambungkan beberapa bagian logam dengan mesin las yaitu dengan cara 

memanaskan logam-logam tersebut sampai mencapai titik leburnya kemudian logam-

logam tersebut akan menyatu atau menyambung. Penelitian kali ini merupakan 

penelitian pengelasan menggunakan mesin las smaw. Terdapat beberapa jenis 

pengelasan, tetapi yang sering kita jumpai dalam kehidupan sehari-hari adalah 

pengelasan jenis las smaw. Las smaw memiliki beberapa kelebihan antara lain mudah 

untuk dibawa kemanapun, memiliki harga yang lebih ekonomis dibandingkan jenis 

mesin las lainnya, dan penggunaannya yang tidak terlalu rumit. Kebutuhan terhadap 

penggunaan logam saat ini semakin meningkat sehingga pemahaman tentang proses 

pengelasan untuk menyambungkan beberapa bagian logam juga perlu ditingkatkan. 

Dengan dilakukannya praktikum ini, praktikan mendapat pemahaman yang lebih baik 

terhadap proses pengelasan terutama pengelasan menggunakan mesin las smaw 

sehingga menghasilkan kualitas pengelasan yang lebih baik juga. Indikator kualitas 

pengelasan yang baik adalah kekuatan hasil pengelasan dan juga tidak adanya cacat 

setelah proses pengelasan. Dalam penggunaannya, pengelasan menggunakan mesin 

las smaw memanfaatkan elektroda dan aliran arus listrik sehingga terjadi proses 

penyambungan beberapa bagian logam dengan melebur bagian-bagian dari logam 

yang ingin disambung 
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            Laporan Akhir ini akan memfokuskan pembahasan tentang proses pengelasan  

grill merupakan proses menyambung bagian-bagian logam untuk membentuk struktur 

grill yang kokoh dan menarik. Proses ini melibatkan penggunaan panas tinggi untuk 

melelehkan logam dan kemudian menggabungkannya. Grill sendiri memiliki beragam 

fungsi, mulai dari melindungi area tertentu hingga menjadi elemen dekoratif pada 

bangunan 

 

1.2 Rumusan Masalah 

1. Bagaimana proses pengelasan SMAW(Shield Metal Arc Welding) pada saat 

pengelasan grill ? 

2. Berapa lama pekerjaan proses pengelasan grill dan berapa banyak 

menggunakan elektroda ? 

 

1.3 Batasan Masalah  

            Batasan masalah dari rumusan masalah Laporan Akhir ini yaitu hasil dan setiap 

tahapan proses pengelasan yang di lakukan dan proses pengelasan di lakukan dengan 

menggunakan las busur listrik SMAW (Shield Metal Arc Welding).Pada posisi 

pengelasan datar /di bawah tangan. Elektroda yang di gunakan adalah berjenis E 6013 

diameter 2,6 mm dan pola pengelasan yang di gunakan  

 

1.4 Tujuan Praktik 

       Pada tujuan penelitian yang dilakukan ada beberapa  tujuan dari penelitian yang 

dilakukan adalah :  

1. Sebagai metode pembelajaran bagi mahasiswa dalam penelitian proses 

pengelasa khususnya pada las SMAW (Shield Metal Arc Welding). 

2. Melatih keterampilan mahasiswa dalam proses pengelasan grill 

3. Memahami lebih dalam mengenai proses pengelasan SMAW  

4. Memahami metode yang di gunakan saat melakukan las SMAW  

5. Sebagai pengalaman untuk mahasiswa dalam bidang pengelasan  
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1.4.1 Tujuan Umum  

         Adan tujuan dalam pelaksanaan umum adalah sebagai berikut : 

a. Mengetahui secara langsung bagaimana dunia kerja yang sebenarnya  

b. Mahasiswa dapat membandingkan antara teori yang di dapatkan di bangku 

kuliah dengan yang ada di perusahaan  

c. Meningkatkan keterampilan dibidang keahlian yang dimilikinya. 

d. Dapat menyentuh perkembangan mental dari mahasiswa secara positif 

mengarah pada peningkatan kualitas diri, seperti cara berpikir,berketerampilan, 

bersikap dan bertingkah laku.   

1.4.2 Tujuan Khusus          

 Adapun tujuan khusus dari pelaksanan Praktik di PT Tunas Jaya Sanur adalah 

sebagai berikut : 

1. Mengetahui proses pengelasan SMAW(Shield Metal Arc Welding) pada 

saat pengelasan grill 

2. Mengetahui waktu proses pengelasan grill dan jumlah penggunaan 

elektroda. 
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BAB V 

PENUTUP 

 

5.1Kesimpulan  

           Pengelasan grill melibatkan beberapa tahapan penting yang bertujuan untuk 

menyambungkan berbagai komponen logam menjadi satu kesatuan yang kuat dan 

kokoh. Proses ini umumnya menggunakan teknik pengelasan busur listrik (SMAW) 

yang melibatkan pencairan logam induk dan elektroda dengan panas dari busur listrik.  

Pola dan posisi dari pengelasan dapat mempengaruhi hasil pengelasan pada benda 

kerja dan cacat atau kegagalan pada benda kerja juga disebabkan oleh posisi 

pengelasan dan gerakan ayunan elektroda yang kurang baik. 

1. Terdapat hubungan antara arus yang digunakan adalah 80 Watt, jenis elektroda 

yang digunakan RB 2,6mm, dan tebal benda kerja 4mm dengan hasil 

pengelasan yang didapat pada praktik ini menghasilkan nilai maksimum dan 

minimum arus melalui perhitungan, kemudian besar arus inilah yang 

mempengaruhi hasil pengelasan pada benda kerja. 

2. Waktu yang di butuhkan untuk mengelas 1 (satu) bahan griil ialah 1 jam, 

sehingga dalam sehari dapat membuat  8 grill dengan jam kerja 8 jam. Dan 1 

(satu) grill membutuhkan/ menghabiskan 10 biji elektroda las. 

 

5.2 Saran  

      Sebelum melakukan proses pengelasan sebaiknya di bersihkan dahulu daerah yang 

akan di lakukan pengelasan agar bebas dari minyak ,debu, air, dan sebagainya. Untuk 

mendapatkan hasil yang optimal dalam proses pengelasan SMAW dengan elektroda E 

6013 pada material preses pengelasan grill. Dan atur Ampere sesuai ketebalan benda 

kerja yang akan di las.   

     Dalam proses pelaksanaan praktik mahasiswa agar selalu memperhatikan K3, 

penggunaan peralatan yang sesuai, dan prosedur pelaksanaan.  
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