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ABSTRAK

ANALISIS VARIASI KUAT ARUS DAN BENTUK KAMPUH TERHADAP
SIFAT MEKANIK LAS PLAT BAJA ASTM A36 MENGGUNAKAN
METODE PENGELASAN SMAW

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 mekanikbaja
karbon rendah plat baja ASTM A36 yang telah dilakukan proses pengelasan SMAW
dengan variasi arus 110 A, 115 A, 120 A. Pengelasan ini juga menggunakanvariasi
bentuk kampuh U, V, I. Dikarenakan penelitian ini mencari data mekanik hasil
perlakuan pengelasan baja karbon rendah plat baja ASTM A36 dengan berbagaivariasi
arus dan bentuk kampuh tentunya harus dilakukan pengujian ada dua pengujian yang
diterapkan vyaitu pengujian impak charpy dan pengujian kekerasan rockwell.
Penelitian dengan menggunakan las SMAW ini bertujuang untuk mengetahui
pengeruh variasi arus dan 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 vyaitu 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, |
115 Ampere dan | 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

ANALYSIS OF VARIATIONS IN CURRENT STRENGTH AND
SHAPESON THE MECHANICAL PROPERTIES OF ASTM A36 STEEL
PLATE WELDING USING THE SMAW WELDING METHOD

In the current construction industry, particularly in metal connection, welding has
become a prevalent method due to its strength and durability, there are many types of
welding processes, one of which is SMAW welding (Shield Metal Wleding) is a type
of electric welding that uses electrodes as a weld fill material. The following research
is intended to examine the mechanical data of low carbon steel ASTM A36 steel plates
that have been subjected to 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 / mmz, the highest impact strength price occurred in the
variation and ampere voltage U 120 A, namely 152.9 Joules / mmz, 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 VV 110 Ampere, |
115 Ampere, and | 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
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