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ABSTRAK

“ANALISIS PENGARUH SAMBUNGAN SMAW ROOT GAP 2 MM PADA
BAJA KOMERSIAL DENGAN VARIASI KUAT ARUS DAN JENIS
DIAMETER ELEKTRODA TERHADAP SIFAT MEKANIK”

Baja komersial adalah baja karbon rendah meskipun baja ringan memiliki
kekuatan tarik yang relatif rendah dibandingkan baja industri, baja ini murah dan
mudah dibentuk serta kekerasan permukaan dapat ditingkatkan melalui perlakuan
panas. Meskipun kisarannya bervariasi, baja ringan biasanya mengandung sekitar
0,05% hingga 0,25% berat karbon, sedangkan baja karbon tinggi biasanya memiliki
kandungan karbon antara 0,30% dan 2,0%. Penggunaan baja dalam industri
perkapalan dan kelautan seringkali membutuhkan ketahanan dan keandalan yang
tinggi terhadap lingkungan yang keras, termasuk paparan terhadap air laut. Baja
komersial adalah salah satu pilihan yang populer karena mudah didapat dan murah.
Namun, pengelasan baja komersial untuk aplikasi kelautan tidak selalu langsung, ini
terutama benar dalam kasus pengelasan arus baja terlindung SMAW.

Pada penelitian ini kita akan menggunakan pengelasan dengan jenis SMAW
(Shield Metal Arc Welding) dengan media baja komersial. Pengelasan tersebut
menggunakan root gap 2 mm dengan menggunakan jenis elektroda NK-68 E6013
dengan variasi diameter 2 mm, 2,6 mm, dan 3,2 mm serta variasi kuat arus yang
digunakan ialah 90 A, 100 A, dan 110 A. dalam spesimen ini kita menggunakan 2
pengujian yaitu uji kekerasan dan uji tarik. Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis
nilai dari uji kekerasan dan uji kekerasan dari baja komersial setelah dilakukan
penyambungan pengelasan SMAW (Shield Metal Arc Welding).

Hasil pengujian kekerasan pada plat baja komersial variasi kuat arus dan

diameter elektroda dengan metode pengelasan SMAW (Shield Metal Arc Welding)
menggunakan pengujian kekerasan rockwell skala B, di dapatkan nilai tertinggi
terdapat pada diameter elektroda 2 mm pada variasi kuat arus 100 A nilai kekerasan
maksimum dengan nilai 94,5 HRB. Nilai terendah pada diameter elektroda 3,2 mm
variasi kuat arus 100 A dengan nilai minimum 89 HRB.

Berdasarkan hasil pengujian kekuatan tarik penggunaan variasi diameter
elektroda dan besar arus pada proses pengelasan memiliki dampak pada nilai kekuatan
tarik material. Pada elektroda 2 mm dengan arus 100 A memiliki tegangan tertinggi
yaitu 32,66 kg/mm?. Sedangkan pada elektroda 3,2 mm dengan arus 90 A memiliki
tegangan terendah yaitu 28,95 kg/mm?2.

Kata Kunci :Baja Komersial, Diameter Elektroda, Kuat Arus, Pengelasan Smaw,
Sifat Mekanik
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ABSTRACT

“ANALYSIS OF THE INFLUENCE OF 2MM ROOT GAP SMAW
CONNECTIONS IN COMMERCIAL STEEL WITH VARIATIONS IN
CURRENT STRENGTH AND TYPE OF ELECTRODE DIAMETER ON
MECHANICAL PROPERTIES"

Commercial steel is low carbon steel although mild steel has a relatively low
tensile strength compared to industrial steel, it is cheap and easy to shape and surface
hardness can be increased through heat treatment. Although the range varies, mild
steel typically contains around 0.05% to 0.25% carbon by weight, while high carbon
steel typically has a carbon content between 0.30% and 2.0%. The use of steel in the
shipping and marine industries often requires high resistance and reliability against
harsh environments, including exposure to sea water. Commercial steel is one
popular choice because it is easy to obtain and cheap. However, welding commercial
steel for marine applications is not always straightforward, this is especially true in
the case of current welding SMAW shielded steel.

In this research we will use SMAW (Shield Metal Arc Welding) type welding
with commercial steel media. The welding uses a root gap of 2 mm using the NK-68
E6013 electrode type with variations in diameter of 2 mm, 2.6 mm, and 3.2 mm and
variations in the current strength used are 90 A, 100 A, and 110 A. in the specimen
We use 2 tests, namely the hardness test and the tensile test. This research aims to
analyze the value of the hardness test and hardness test of commercial steel after
SMAW (Shield Metal Arc Welding) welding connections.

The results of hardness testing on commercial steel plates, variations in
current strength and electrode diameter using the SMAW (Shield Metal Arc Welding)
welding method using B scale Rockwell hardness testing, obtained the highest value
at an electrode diameter of 2 mm at a current strength variation of 100 A, the
maximum hardness value with value 94.5 HRB. The lowest value at an electrode
diameter of 3.2 mm varies in current strength of 100 A with a minimum value of 89
HRB.

Based on the results of tensile strength testing, the use of variations in
electrode diameter and current size in the welding process has an impact on the tensile
strength value of the material. The 2 mm electrode with a current of 100 A has the
highest voltage, namely 32.66 kg/mm2. Meanwhile, the 3.2 mm electrode with a
current of 90 A has the lowest voltage, namely 28.95 kg/mm?2
Keywords : Commercial Steel, Electrode Diameter, Current Strength, Smaw
Welding, Mechanical Properties
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