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ABSTRAK 
 

 

Dalam melakukan pengelasan terhadap bumper DT Nisan cwb 45 hal yang harus di 

perhatikan ialah variasi arus amper dan cacat las. Pengelasan merupakan suatu metode dalam 

menyambungkan dua logam menjadi satu kesatuan. Pada elektroda E6013 pada penggunaan 

arus yang di izinkan dalam penggunaanya. Dalam penelitian ini menggunakan variasi arus 

40A, 45A, 50A dan 55A yang bertujuan untuk mengetahui pengaruh variasi arus yang efisien 

dengan dilakukan pengamatan dari hasil las dan melihat dari tebal las, panjang las dan travel 

speed. Prosedur pengelasan yang digunakan ialah jenis las butt joint. Hasil penelitian dengan 

menggunakan pengujian penetrant dan visual. Menunjukan bahwa arus las 40A pada uji ke 1 

dengan ketebalan las 5mm panjang las 41mm kecepatan pengelasan 3,15(mm/s). Sedangkan 

untuk uji ke 2 menggunakan arus las 45A ketebalan las 7mm panjang las 4mm kecepatan 

pengelasan 5(mm/s). Untuk  uji ke 3 menggunakan arus las 50A ketebalan las 6mm panjang 

las 50mm kecepatan pengelasan 2,94(mm/s). Pada percobaan uji ke 4 menggunakan arus 55A 

ketebalan las 6mm panjang las 52mm kecepatan pengelasan  2,6(mm/s). Pada arus 45A 

dinyatakan efisien karna sesuai dengan ketebalan las minimum dan tidak ada cacat pada variasi 

45A. Dan untuk arus 50A batas ketidak sempurnaan untuk tingkat kualitas diizinkan dengan 

standar ISO dengan kedalaman cacat las overlap 1,2 mm. 

 

  

Kata kunci: las Smaw, Variasi arus, Cacat las di benda uji 
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ABSTRACT 
 

 

In welding the DT Nisan cwb 45bumper, the things that must be considered are 

variations in amperage currents and welding defects. Welding is a methoad of connecting two 

metals into a single unit. At the E6013 electrode, the current usage is permitted in its use. In 

this study using current variations of 40A, 45A, 50A and 55A which aims to determine effect of 

efficient current variations by observing the results of welding and looking at the thicknees of 

the weld, the length of the weld and the travel speed. The welding procedure used is the type of 

butt joint welding. 

The results of research using penetrant and visual testing. Shows that the welding current is 

40A in test 1 with a welding thickness of 5mm, a welding length of 41mm, a welding speed of 

31,15(mm/s). Whereas for the second test using a welding current of 45A, a welding thickness 

of 7mm, a welding length of 40mm, a welding speed of 5(mm/s). For the 3rd test using a welding 

current of 50A welding thicknees 6mm welding length 50mm welding speed 2,94(mm/s). In the 

4th test experiment using a current of 55A welding thickness 6mm welding length 52mm welding 

speed 2,6(mm/s). At a current of 45A it is declared efficient because it corresponds to the 

minimum weld thickness and there are no defects in the 45A variation. And for a standards with 

a depth of overlap (OL) of 1,2mm 

 

Keywords: Smaw welding, Variation of current, Weld defects in the specimen 
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