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mm, hal ini penggunaan kuat arus 120 ampere dengan elektroda tersebut 

menghasilkan permukaan las yang lebih besar serta penembusan penetrasi yang 

dalam, namun penggunaan kuat arus yang terlalu besar dengan elektroda tersebut 

membuat mudah terjadinya keretakan dan kerapuhan pada hasil las karena inti 

elektroda mengalami perlebihan panas dan bahan fluksi akan berdampak buruk 

. 

5.2 Saran 

Adapun saran yang perlu dilakukan untuk penelitian selanjutnya adalah : 

1. Perlu dilakukan penelitian lanjutan dengan penelitian gas metal arc welding 

(GMAW) disesuaikan dengan standar pengelasan dalam industri, dengan 

demikian agak diketahui kecepatan geser yang berbeda dan analisa dari 

pengelasan tersebut. 

2. Sebaiknya pahami faktor pengebab cacat pada hasil pengelasan yang ditinjau 

dari aspek mesin las, metode pengerjaan,operator yang kurang terampil dan 

kurangnya pembersihan benda kerja. 

3. Diharapkan alat uji yang ada di laboratorium teknik mesin, universitas islam 

sumatera utara agar dapat diberdayakan keberadaannya, sehingga akan lebih 

mendukung mahasiswa yang berminat melakukan riset dan pengujian. 
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