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ABSTRAK 
Didunia industri konstruksi sekarang khususnya penyambungan pada logam baja sekarang sering 

digunakan pengelasan dikarenakan pengelasan kuat dan keras, Ada banyak jenis proses pengelasan  

salah satunya merupakan pengelasan SMAW ( Shield Metal Wleding ) merupakan  jenis las listrik yang 

menggunakan elektroda sebagai bahan isi lasan. Penelitian berikut dimaksudkan guna meneliti data 

mekanik baja karbon rendah plat baja ASTM A36 yang telah dilakukan proses pengelasan SMAW 

dengan variasi arus 150 A, 155 A, 160 A. Pengelasan ini juga menggunakan variasi bentuk kampuh U, 

V, I. Dikarenakan penelitian ini mencari data mekanik hasil perlakuan pengelasan baja karbon rendah 

plat baja ASTM A36 dengan berbagai variasi arus dan bentuk kampuh tentunya harus dilakukan 

pengujian ada dua pengujian yang diterapkan yaitu pengujian impact dan pengujian kekerasan rockwell. 

Penelitian dengan menggunakan las SMAW ini bertujuang untuk mengetahui pengeruh variasi arus, 

kampuh terhadap kekuatan melalui data data pengujian yang ditentukan. Hasil yang didapat dari 

pengujian impak charpy, untuk harga kekuatan impak terendah terjadi pada variasi dan tegangan ampere 

V 115 A yaitu 88,2 Joule/ mm², harga kekuatan impak tertinggi terjadi pada variasi dan tegangan ampere 

U 120 A yaitu 152,9 Joule/ mm², untuk energi impak terendah terjadi pada variasi dan tegangan ampere 

V 115 A yaitu 23469,3 Joule, energi impak terendah terjadi pada variasi dan tegangan ampere yaitu 

14122,6 Joule. Sedangkan pengujian rockwell HRC yang tertinggi kekerasannya terdapat pada variasi 

rata-rata U 120 Ampere dengan nilai kekerasan yaitu 45,3 HRC dan V 120 Ampere yang sama dengan 

U 120 A yaitu dengan rata-rata 45,3 HRC. Sedangkan yang memiliki kekerasan yang terendah yaitu 

terdapat pada rata-rata variasi V 110 Ampere dengan nilai kekerasan 38,5 HRC dan 115 Ampere juga 

memiliki nilai kekerasan yang tidak jauh bedanya yaitu dengannilai rata-rata 38,9 HRC. Sedangkan 

HRB kekerasan yang tertinggi kekerasannya terdapat pada variasi U 110 Ampere, V 115 Ampere, U 

120 Ampere dan V 120 Ampere dengan nilai kekerasan yaitu 114 HRB, V 115 Ampere. Sedangkan 

yang memiliki kekerasan yang terendah yaitu terdapat pada variasi V 110 Ampere, I 115 Ampere dan 

I 120 A dengan nilai kekerasan 111 HRB. Dan untuk peneliti selanjutnya agar lebih mengembangkan 

penelitian ini lebih luas dan lengkap 

Kata Kunci: Las SMAW, Variasi Arus, Variasi Kampuh, Pengujian 
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ABSTRACT                                                   
In the world of the construction industry now, especially the connection of steel metal, welding is now 

often used because welding is strong and hard, there are many types of welding processes, and one of 

them is SMAW welding (Shield Metal Welding) is a type of electric welding that uses elect the contents 

of the weld. The following research is intended to examine the mechanical data of low carbon steel 

ASTM A36 steel plate which has been carried out by the SMAW welding process with current 

variations of 110 A, 115 A, and 120 A. . This welding also uses variations in the shape of the U, V, and 

I camps. Because this research is looking for mechanical data from the welding treatment of low carbon 

steel ASTM A36 steel plate with various with various variations of current and shape of the seam, of 

course, two tests must be carried out, namely Charpy impact testing and Rockwell hardness testing. 

Research using SMAW welding is aimed at knowing the effect of variations in current and seam on 

strength through specified test data. The results obtained from the Charpy impact test, for the price of 

the lowest impact strength occurred in the variation and ampere voltage V 115 A, namely 88.2 Joules / 

mm², the highest impact strength price occurred in the variation and ampere voltage U 120 A, namely 

152.9 Joules / mm², for the lowest impact energy occurred in the variation and ampere voltage V 115 

A, namely 23469.3 Joules, the lowest impact energy occurred in the variation and ampere voltage, 

namely 14122.6 Joules. Meanwhile, the highest Rockwell HRC test hardness is found in the average 

variation of U 120 Ampere with a hardness value of 45.3 HRC and V 120 Ampere which is the same 

as U 120 A, namely with an average of 45.3 HRC. Meanwhile, those with the lowest hardness are found 

in the average variation of V 110 Ampere with a hardness value of 38.5 HRC and 115 Ampere also has 

a hardness value that is not much different, namely with an average value of 38.9 HRC. While the 

highest hardness HRB is found in the variation of U 110 Ampere, V 115 Ampere, U 120 Ampere, and 

V 120 Ampere with a hardness value of 114 HRB, V 115 Ampere. While those with the lowest hardness 

are found in the variations of V 110 Ampere, I 115 Ampere, and I 120 A with a hardness value of 111 

HRB. And for further researchers to further develop this research more broadly and completely 

Keywords: SMAW Welding, Current Variation, Seam Variation, Testing 
 

 

PENDAHULUAN 
Proses pengelasan ialah teknik berguna yang 

tidak mudah dipecahkan atas kalitannya atas 

tekinologi manufakitur. Secaral biasa, lasi dapat 

didefinisikan menjadi sulatu penyambungan 

materi yiang dipakai atas samibungan liogam 

maupun paduan liogam yiang dipakai salat metal 

meleleh. Hasili maksimal dapat diperolehkan 

diengan mencermati dengan cara bagus serta 

mendetail tingkatan pengielasan padal teknik 

penyamibungan mietal dimulai melalui tiahapan 

perencanalan samipai tingkatan ekisekusi. Tiahapan 

Perencanalan dimulali daril pemilihian tipe 

piengelasan samipai padal tingkatan penentuan 

ujung serta tipe kampuh yang esok hendak 

dipakai. 

Untuk mendapatkan hasil pengelasan yang 

cocok dan maksimal memerlukan pengetahuan 

hal arus yang digunakan apakah cocok dengan 

material yang akan digunakan untuk modul 

percobaan penelitian ,tidak seluruhnya logam 

yang dilas bisa dilas dengan baik. Menurut,( 

JULIAN, Nanda; 2019) Dikala ini baja ialah metal 

yang sering dipergunakan dalam suatu konstruksi 

nyaris semua konstruksi pada pembangunan apa 

saja tidak bebas agar kontruksi kokoh kuat.  

Pemilihian samibungan lasi ataupun kamipuh 

memipengaruhi kemampuan pengerjalan, 

kemampuan samibungan serta kekulatan 

samibungan atas konsitruksi lasi yiang memiliki 

efek terihadap kekulatan daril hasili pengeliasan. 

Padal dasarinya pemilihian samibungan lasi ataupun 

kamipuh perlu menujul padal   penyusutan kalor 

serta penyusutan  loigam  lasi  mencapai  atas  biatas  

terenidah yiang tak menurunikan kekulatan 

samibungan. Untuk sebab litu penetapan 

samibungan  lasi ataupun kamipuh perlu sesulai 

denigan sipesifikasi liogam yiang bakal dilas. 

Menurut ( Susetyo ;2015) 

 Proses pengelasan shilded metal arc 

welding (SMAW)atau las busur logam terlindungi 

merupakan proses las atau tersambungnya 

logamyang menggunakan energi panas untuk 

mencairkan elektroda dan benda kerja untuk 

dilakukan pemrosesan,Pada las SMAW jenis 

pelindung adalah selaput flux yang ada 

dielektroda, Flux SMAW fungsinya untuk 
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melindungi logam atau material las saat diproses 

pengelasan  flux ini akan menjadi slag ketika 

sudah padat atau selesai pemrosesan.. 

 

DASAR TEORI 

 

Pengelasan 
Pengelasan Adalah proses 

penyambungan logam atau non logam yang cara 

kerjanya memanaskan material yang akan 

disambung hinga tempratur las yang dilakukan 

dengan cara mengunakan tekanan maupun tidak 

menggunakan tekanan (pressure) hanya dengan 

tekanan atauntanpa menggunakan filler atau 

logam pengisi menurut american welding society 

(ARC,1989).Penafsiran pengelasan menurut 

Harsono Wiryosumarto (1996) merupakan 

hubungan metalurgi pada sambungan metal 

paduan yang dicoba dalam kondisi encer maupun 

cair. Sementara itu penafsiran pengelasan bagi 

Widharto,S (2006) yakni salah satu teknik 

menyambung barang padat dengan jalur 

mencairkannya lewat pemanasan. 

 

Las Busur Listrik SMAW 

Di dalam pengelasan ini metal induk 

alami pencairan efek dari pemanasan busur listrik 

yang muncul dari akhir elektroda serta dataran 

material( benda kerja). Elektroda yang dipakai 

guna metode pengelasan berbentuk kawat yang 

terbungkus penjaga pelindung berbentuk flux. 

Elektroda ini sepanjang teknik pengelasan hendak 

alami pencairanbersama dengan metal induk serta 

hendak mengeras bersama jadi bagian dari 

kampuh las. Pada cara pemindahan metal 

elektroda yang berlangsung pada disaat pucuk 

elektroda mencari serta hendak membuat butir- 

butir yang bakal terbawa arus busur listrik yang 

besar sehingga butiran metal cair yang terbawa 

jadi lembut serta kebalikannya apabila arus kecil 

hingga butirannya jadi besar. Pola cara 

pemindahan metal cair yang amat pengaruhi sifat 

mampu las dari metal. Metal yang memiliki watak 

sanggup las yang besar apabila teknik pemindahan 

yang berlangsung         dengan butiran yang lembut.  

Teknik pemindahan larutan yang 

dipengaruhi oleh besar kevilnya arus serta struktur 

dari materi flux yang dipakai. Materi flux yang 

dikenakan untuk menutup- nutupi elektroda 

sepanjang metode pengelasan meleleh serta 

membuat terak yang menutupi logam vair yang 

terkumpul di tempat sambungan dan bertugas 

selaku penghalang oksidasi. Pengelasan SMAW 

ada pada sketsa dibawah ini: 

 

 

Ilustrasi Las SMAW 

 

Baja Karbon 
Bajai ialah campuran yiang trdiri atas lunsur 

besil (Fel),Karibon (Ci),serta lunsur laininya. Bajai 

biasanya dibenituk dengan metode pengecioran, 

pencanailan, ataupun penemiperan. Karibon 

merupasan lunsur teripenting dalam baja sebab itu 

yang menentukan kekerasain serta kekulatan bajal 

.Ada 3 jenis bajai karbon yaitu baja karbon 

rendah(<0,25%C), baja karbon sedang (<0,250,55 

%) dan baja karbon tinggi (>0,55%). 

Sifat baja karbon Baja Karbon Rendah: 

relatif lunak serta lemah namun mempunyai 

kegigihan yang luar normal serta kekuatan; Tidak 

hanya itu, mereka bisa dimesin, bisa dilas yang 

bisa dilas, serta, dari seluruh baja, baja, 

merupakan yang sangat ekonomis 

untukmenghasilkan. Aplikasi biasa tercantum 

bentuk tubuh mobil bagian bagian, wujud sistemis 

sistemis( balok- I, saluran saluran serta besi 

ujung), serta kepingan yang dipakai dalam pipa, 

gedung, jembatan, serta kaleng. Mempunyai daya 

cair 275 MPa( 40. 000( 40. 000 psi), tarik tarik 

kekuatan antara 415 serta 550 MPa( 60. 000 serta 

80. 000 psi), serta daktilitas 25% EL. 

 

Plat Baja ASTM A36 

Baja A36 yang dikembangkan oleh 

ASTM global merupakan salah satu baja sistemis 

karbonium yang terkenal serta banyak dipakai 

yang digulung enteng serta panas. ASTM A36 

mempunyai sifat pengelasan terbaik serta amat 

sesuai buat proses pelubangan, penggilingan, 

pengeboran, penyadapan, serta pemesinan. Tidak 

semacam paduan berkinerja tinggi, sifat pelat baja 

sistemis ini mengizinkan baja dipakai dalam 

banyak pengaplikasian. 

Kanidungan karibon (Ci) 10,25 – 10,29%, 

kanidungan temibaga (Cui) 10,20%, kanidungan besil 

(Fel) 198,0 persen, kandungan mangani (Min) 11,03 

persen, kanidungan fosifor (Pi) 10,04 persen, 
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kandungan silikioni (Sill) 110,280 persen serta 

kanidungan Sulfur (S)  10,050 persen. Diengan siflat 

yiang sanglat balik, plat bajai lini bisa dibalut, 

dipakul, serta dilasi dialam konstruksi biangunan, 

jemibatan, serta gedung serta buat keperluan 

struktur lumum apa pun. 

Sumber: Octalsteel.com 

 

Posisi Pengelasan 
Posisi Pengelasan merupakan kategori 

ataupun posisi sambungan yang hendak dicoba 

pengelasan, posisi pengelasan ini dicoba 

bersumber pada material ataupun produk yang 

hendak dilas. Dalam teknologi pengelasan, 

seluruh itu terdapat pengkodeannya bersumber 

pada tipe sambungan 

Piosisi Pengelaisan buat Grolove Weldis Platel: 

A. 1Gi (Posisil Pengelasani datari). 

B. 2Gi (Posisil Pengelasani Horizontali). 

C. 3Gi (Posisil Pengelasani Veritikal). 

D. 4Gi (Posisil Penglelasan dil latas kepalal 

ataupun Overihead) 

Jenis-jenis posisil pengelasani 

 

Pengujian Impak 
Ujil limpact ialah pengujilan diengan 

memakai pemibebanan yiang cepati (rapidi 

lolading). Pengujilan limpak yaitu sulatu pengujilan 

yiang menglukur ketahianian biahan terihadap bieban 

kejuti. lInilah yiang memibedakan pengujilan limpak 

diengan pengujilan tariki serta kiekerasan, dimanai 

pemibebanan dipakai secaral perlahan-lahani. 

Pengujilan limpak adalah sulatu usaha buat 

menisimulasikan konidisi loperasi materilal yiang 

kerap ditemuli dalami perilengkapan transiportasi 

ataupun konstruksi dimanal bieban tak sielamanya 

terijadi secaral perilahan-lahan melainikan diatang 

secaral tibal-tiba, conitoh deforimasi padal bumiper 

mobili padal waktu terijadinya tumibukan 

kecelakalan. 

Padal luji imipact terijadi piroses 

peniyerapan lenergi yiang biesar ketikal bieban 

menumibuk sampel. Enerigi yiang diseriap materilal 

inil bisa dihituing denigan memakai prinisip 

peribedaan lenergi potenisial. Dasari pengujilannya 

yaitu peniyerapan lenergi potenisial daril penidulum 

beiban yiang beraiyun daril sulatu ketinggilan  teritentu 

serta menumibuk benida luji sehingiga sampel 

mengialami deforimasi. Padal pengujilan imipak lini 

banyakinya lenergi yiang diseriap loleh bahian buat 

terijadinya peripatahan ialah lukuran ketahanian 

impaki ataupun ketangiguhan bahian terisebut. 

Siflat keluletan sulatu bahani bisa diketahuli 

daril pengujilan tlarik serta pengujilan limpact, tapi 

dialam keadaan bebian yiang ber iibeda. Beiiban atae 

pengujilan limpact sepertil yaing sudah dijelaisikan 

dilatas ialah secaral tibal-tiba, sedangikan padla 

pengujian tarik ialah perilahan-lahan. Daril hiasil 

pengujilan tarik bisa disimipulkan perkiralan daril 

hasili pengujilan limpact. Tapi daril pengujilan 

imipact bisa diketahuli siflat ketangiguhan liogam 

serta hariga limpact buat suhu yiang beribeda-beda, 

mulali daril suhu yiang siangat riendah (-130oC) 

samipai suhu yiang tingigi. Sedangikan padal 

pericobaan tariki, suhu kerija ialah suhu ruangan. 

lAda 2 ragam teknik luji limpact, yaitu 

teknik charipy serta lizod, peribedaan menidasar 

atas teknik litu ialah padal peletakian sampel, 

Pengujian dengan menggunkan charpy lebih 

akuriat sebab padal lizod pemeigang sampel jua 

turuti menyerapi lenergi, sehingiga lenergi iyang 

terlukur bukanilah lenergi yiang bisa disierap material 

selutuhnya. 

 

Prinsip Kerja Impak Charipy 

teknik impak charipy baniyak dipakai 

didunila lindustri buat mengluji materilal iyang 

dipakai buat pemibangunan kapali, jemibatan serta 

beribagai konsitruksi laininya.(SiG.Li.J.Vani iVliet 

W.Botih, 11984). Padal pengujilan limpak teknik 

Charipy, penidulum dilarahkan padal bagilan 

bielakang takikani sampel. sampel diletakikan 

horizonital padal penahani sampel (lanvil) serta 

dikasih pemibebanan secaral tiba-tibal dibielakang 

sisil takiki loleh penidulum. 
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Mesin Ujil Impaki Charipy 
Prinisip pengujilan limpak ialah buat mengihitung 

lenergil yiiang dibierikian bieban serta mengihitung 

energil yiang diserapi loleh sampel. Penglujian 

imipak dilakukian denigan caral pemibebanan seciara 

tiba-tibal terihadap sampel yiang bakal diluji, 

dimiana sampel dibulat berdasarikan sitandar 

ASTiM Ai 136. Penidulum diengan massal teritentu 

dilangkat diengan ketinggilan h11 kemudilan 

dilepasikan bahwa penidulum bakal menglayun 

samipai kedudukian h21 yiang manal ketingigian ih2 

hamipir samai denigan ketingigian h1 jikal 

penidulum menglayun bebasi tanipa sampel. 

Simulasi kerija pengujian limpak 
Usahal yiang dipakai penidulum buat memukuli 

benida l uji ataupun l energi yiang  diserapi sampel 

samipai patahi didapati rumusi yakni 
E = im.g.r (Cos ß – Cos α) 

Besarnya ( Luas Penampang ) yang dapat dihitung 

dengan rumus adalah: 

A = a x b 

Hariga limpak ialah lenergi yiang diserapi sampel 

perisatuan lulas. Lulas yiang dimakisud ialah lulas 

penamipang sampel dibawahi takikani. Buat 

mengihitung besarinya hariga imipak ialah sebagali 

berikuti 

HI        = 𝐸/𝐴 

Sampel ataupun buat pengujilan limpak teknik 

Charipy memiliki dimenisi  8 mim x 80 mim x 20 

mim diberil takikani (notich) tepati padal tenigah 

sampel 

Pengujian Rockiwell 

Teknik Hardiness Tesit Rockiwell 

berilainan dengani Brinelli serta iVickers. Padal luji 

coba kekerasani Rockiwell tak melaksanakan 

penglukuran tapaki tekian dengan cara manulal, 

pengukurain langisung dilakuikan loleh miesin serta 

langisung oleh mesin serta langsung membuktikan 

angka hardness dari bahan yang dites angka ini 

dapat dial indikator mesin rockwell. 

Nilai kekerasan yang dihasilkan 

hubungan terbalik dengan tenaga indentasi. 

Identer yang digunkan ialah bola baja yang 

diperkeras berdimensi 1 atau 16 in serta 1 atau 8 

in dan runjung intan bersudut 120⁰ dengan pucuk 

bundar diberi sebutan brale. Pada pembedahan 

percobaan. berat minor diaplikasikan sebesar 

10kgf yang mengakibatkan indentasi awal serta 

meletakkan indenter pada posisi yang cermat buat 

pengepresan. Dial ditempatkan pada skala tanda 

set kosong. 

Berikutnya, pemberian berat mendasar( 

major) yang berlainan besarnya terkait pada rasio 

rockwell yang dipakai amati bagan 1. Rockwell 

rasio A dipakai buat metal yang amat keras. 

Rockwell rasio B dipakai buat mencoba material 

dengan kekerasan biasa. Rasio B mempunyai 

angka 0- 100. Angka hardness diatas 100 

membagikan hasil pengetesan yang kurang valid 

karna bisa jadi indicator sudah jadi rata. Rockwell 

ukuran C dipakai buat mencoba material dengan 

kekerasan besar ialah diatas B100. Baja sangat 

keras mempunyai angka C70. Rasio C dipakai 

pada C20 ke atas. 
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Rasio Rockwell dibagi dengan 100 bagian 

amati gambar 2.8 tiap bagian ataupun angka 

kekerasan sebanding dengan 0, 002 milimeter 

indentasi. Nilai B55 serta B60 mempunyai 

perbandingan daya indentasi sebesat 5 x 0, 002 

milimeter ataupun 0, 01 milimeter 

Dial indikator mesin rockwell 

Fungsi utama dari dial indikator sebagai penunjuk 

hasil dari spesimen pengujian kekerasan mode 

rockwell.Dial guage pada mesin rockwell 

memiliki nilai maksimum 100, baik untuk warna 

hitam atau merah, salah satu nilai skala dial guage 

dengan kedalaman penetrasi 0,002 mm 

METODE PENELITIAN 
 

 

 
Diagram Alir Penelitian 

( Tiap Variasi Terdiri Dari 3 Spesimen Dan 2 

Pengujian ) 

 

 

HASIL DAN PEMBAHASAN 
1.Persiapan Bahan- Bahan Pembuatan Spesimen 

Uji 

Proses persiapan , pengukuran & pemisahan 

spesiemen sebelum dilakukan pemotongan plat 

dengan variasi-variasi yang ditentukan 

sebelumnya. 

 

2.Pemilihan elektroda LB-52 diameter 3,2 mm 

dikarenakan eletroda tersebut memiliki ketahanan 

yang lebih kuat di bandingkan type elektroda yang 

sering dipakai dipasaran yaitu RD dan RB yang 

ketahanan ujinya lebih rendan dan bisa juga patah 

saat diuji dibagian lasnya saja karena daya 

cengkran dan kekerasanya lebih rendah 

dibandingkan elektroda LB. 
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Pengelasan 

 

Pengelasan dilakukan oleh profesional welder 

yang menghasilkan hasil pengelasan yang sangat 

baik dikarenakan terlatih dalam pengelasaan saat 

sertifikasi dan pengelasan dilakukan dengan 

variasi ampere 110 A, 115 A, 120 A. 

 

Pembuatan variasi kampuh 

Variasi kampuh dan ukuran yang sudah 

ditentukan digambar berikut: 
Pembuatan Spesimen Uji Impak 

 

, 

Pembuatan notch menggunakan gerinda tangan 

manual  dan contoh ukuran pemotongan notch 

sebagai berikut : 

 
HASIL DAN PEMBAHASAN 

Pengujian Impak 

 

Variasi 
Rata-Rata 

E HI 

U 110 Ampere 21218,1 132,6 

V 110 Ampere 20535,8 128,3 

I 110 Ampere 19376,1 121,1 

U 115 Ampere 19171,2 119,8 

V 115 Ampere 14122,6 88,2 

I 115 Ampere 17329,2 108,3 

U 120 Ampere 23469,3 152,9 

V 120 Ampere 23469,3 146,5 

I 120 Ampere 24015,3 150,1 
 

 

Kesimpulan:  

- Hasil-hasil yang ditampilkan pada table 

diatas yang dilakukan untuk 3 variasi 

ampere dan 3 variasi bentuk kampuh, 

sehingga mendapatkan hariga kekulatan 

imipak yiang dinyataikan daliam paralmeter 

perhitungan HIl dan dilambil darli hasil 

riata-rata setiap pengujian variasi tersebut 

- Harga kekuatan impak terendah terjadi 

pada variasi dan tegangan ampere ( V 115 

A ) 88,2 Joule/ mm² 

0
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- Dan harga kekuatan impak tertinggi 

terjadi pada variasi dan tegangan ampere ( 

U 120 A ) 152,9 Joule/ m m² 

Transisi dari keuletan dan getas biasanya 

dikalitkan diengan energy limpak yiang diperilukan 

buat mematahlkan specimen uji limpak ,dan suhu 

atau variasi tegangan dan kampuh mempengaruhi 

energi impak biasanya naik dan turun dengan 

bentuk- bentuk variasi. Berikut tingkatan variasi 

penelitan yang berpengaruh atas energi impak. 

 

 

Kesimpulan: 

- Dilihat hasil yang ditampilkan pada table 

diatas yang dilakukan untuk 3 variasi 

ampere dan 3 variasi bentuk kampuh, 

sehingga mendapatkan energi imipak 

yiang dinyatalkan dialam plarameter 

perhitungan E dan dilambil daril hasil riata- 

rata setiap pengujian variasi tersebut. 

- Energi impak terendah terjadi pada 

variasi dan tegangan ampere ( V 115 A ) 

23469,3 Joule 

- Dan energi impak tertinggi terjadi pada 

variasi dan tegangan ampere ( U 120 A ) 

14122,6 Joule 

Bisa disimpulkan bahwa setiap variasi memiliki 

pengaruh besar maupun kecil, jadi bisa dipilah 

mana yang lebih cocok maupun kurang cocok 

digunakan 

 

 

 

 

 

Pengujian Rockwell 

 

Variasi 
Rata-Rata 

HRC HRB 

U 110 Ampere 43,8 114 

V 110 Ampere 38,5 111 

I 110 Ampere 41,6 113 

U 115 Ampere 41,9 113 

V 115 Ampere 44,3 114 

I 115 Ampere 38,9 111 

U 120 Ampere 45,3 114 

V 120 Ampere 45,3 114 

I 120 Ampere 40,4 111 
 

 
  

Kesimpulan: 
- HRC 

Grafik kekerasan HRC benda uji dengan variasi-

variasi bentuk kampuh dan ampere yang berbeda 

menunjukan bahwa setiap variasi memiliki daya 

kekerasan yang berbeda , yang tertinggi 

kekerasannya terdapat pada variasi rata-rata U 

120 Ampere dengan nilai kekerasan yaitu 45,3 

HRC dan V 120 Ampere yang sama dengan U 120 

A yaitu dengan rata-rata 45,3 HRC. Sedangkan 

yang memiliki kekerasan yang terendah yaitu 

terdapat pada rata- rata variasi V 110 Ampere 

dengan nilai kekerasan 38,5 HRC dan 115 

Ampere juga memiliki nilai kekerasan yang tidak 

jauh bedanya yaitu dengan nilai rata-rata 38,9 

HRC. 

 

 

 

 

 

 

34

36

38

40

42

44

46

110 115 120

HRC

U V I

0

5000

10000

15000

20000

25000

30000

110 115 120

Energi Impak

U V I



 

Publikasi Online Mahasiswa Teknik Mesin Volume 4 No. 2 (2021) 

 

8 

 

 
 

Kesimpulan: 

Sedangkan grafik diatas Menunjukan nilai 

kekerasan benda uji dengan variasi bentuk kampuh 

dan ampere yang berbeda menunjukan bahwa 

setiap variasi memiliki daya kekerasan yang 

berbeda, yang tertinggi kekerasannya terdapat 

pada variasi U 110 Ampere, V 115 Ampere, U 120 

Ampere dan V 120 Ampere dengan nilai 

kekerasan yaitu 114 HRB, V 115 Ampere. 

Sedangkan yang memiliki kekerasan yang 

terendah yaitu terdapat pada variasi V 110 

Ampere, I 115 Ampere dan I 120 A dengan nilai 

kekerasan 111 HRB 

 

KESIMPULAN DAN SARAN 
Kesimipulan: 

Daril hiasil penelitilan ilni bisa dilsimpulkan sesulai 

diengan yiang diharapikan darli tujulan pengkajian 

sebagali berikiut  : 

 

1.Setelah dilakukan pengujian untuk hasil 

pengujian impak, Harga energi impak terendah 

terjadi pada variasi dan tegangan ampere (V 115 

A) 23469,3 Joule Dan harga energi impak 

tertinggi terjadi pada variasi dan tegangan ampere 

(U 120 A) 14122,6 Joule. Harga kekuatan impak 

terendah terjadi pada variasi dan tegangan ampere 

(V 115 A) 88,2 Joule/ mm² Dan harga kekuatan 

impak tertinggi terjadi pada variasi dan tegangan 

ampere (U 120 A) 152,9 Joule/ mm². 

2.Setelah dilakukan uji kekerasan Rockwell, yang 

tertinggi kekerasannya terdapat pada variasi rata-

rata U 120 Ampere dengan nilai kekerasan yaitu 

45,3 HRC dan V 120 Ampere yang sama dengan 

U 120 A yaitu dengan rata-rata 45,3 HRC. 

Sedangkan yang memiliki kekerasan yang 

terendah yaitu terdapat pada rata-rata variasi  V 

110 Ampere dengan nilai kekerasan 38,5 HRC 

dan 115 Ampere juga memiliki nilai kekerasan 

yang tidak jauh bedanya yaitu dengan nilai rata-

rata 38,9 HRC. Dan tertinggi kekerasannya 

terdapat pada variasi U 110 Ampere, V 115 

Ampere, U 120 Ampere dan V 120 Ampere 

dengan nilai kekerasan yaitu 114 HRB, V 115 

Ampere. Sedangkan yang memiliki kekerasan 

yang terendah yaitu terdapat pada variasi  V 110 

Ampere, I 115 Ampere dan I 120 A dengan nilai 

kekerasan 111 HRB 

Saran: 

1. Untuk peneliti selanjutnya disarankan 

untuk menggunakan pengujian uji tarik 

baja ASTM A36 mengunakan pengelasan 

SMAW dengan kawat las LB 52 3,2 mm 

agar lebih menambahkan data informasi 

dari penelitian ini agar lebih baik lagi. 

2. Pada penelitian ini menggunakan 

pengelasan SMAW dan bentuk kampuh 

U, Vdan I sehingga kedepannya peneliti 

bisa mengembangkan dengan 

menggunakan pengelasan yang lain 

maupun variasi-variasi lain dan 

melengkapi pengujiannya. 
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