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ABSTRAK 

 

 

Untuk mengurangi laju korosi pada proses pengelasan yang terjadi saat 

proses pergantian plat kapal dilakukanlah penelitian pengaruh kuat arus dan jenis 

elektroda terhadap laju korosi plat baja karbon rendah yang umumya digunakan 

diperkapalan. 

Pada penelitian ini  plat dibentuk dengan ukuran 170 mm x 55 mm x 12 mm 

kemudian dipotong menjadi 2 bagian dengan masing – masing berukuran 170 mm x 

27,5 mm x 12 mm dan dilakukan pengelasan mengunakan mesin las AC dengan 3 

variasi kawat las yakni  Elektroda E6013, E7016, E7018 dan ampere pengelasan 

100A, 120A, dan 140A. Setelah dilakukan pengelasan, plat di potong menjadi 3 

bagian menjadi 50 mm x 55 mm x 12 mm dan di timbang sebelum di rendam dalam 

air laut selama 30 hari dalam sebuah wadah untuk proses pengkorosian korosi, 

Setelah 30 hari plat kemudian ditimbang kembali untuk mengetahui berat setelah 

proses perendaman.  

Laju korosi terbesar terjadi pada arus 100A dengan elektroda E6013 sebesar 

0,08508 mmpy, dan terkecil pada arus 140 A dengan elektroda E7016 0,05881 

mmpy. Dari pengujian yang telah dilakukan diketahui bahwa arus pengelasan dan 

elektroda berpengaruh terhadap laju korosi hasil  pengelasan SMAW. Ini 

dikarenakan arus pengelasan juga berpengaruh terhadap kekerasan hasil pengelasan 

dan semakin keras hasil pengelasan tersebut maka semakin lambat pula laju korosi 

nya.  

 

Kata kunci: korosi, pengelasan, arus pengelasan,SMAW  
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ABSTRACT 

 
 

In order to reduce the corrosion rate in the welding process that occurs 

during the ship plate replacement process, a study was conducted on the effect of 

current strength and type of electrode on the corrosion rate of low carbon stell plates 

which are commonly used in shipping.  

In this study, the plate was formed with a size of 170 mm x 55 mm x 12 mm 

then cut into 2 parts measuring 170 mm x 27,5 mm x 12 mm each and weld them 

using an Ac welding machine with 3 variations of welding rod, namely electrodes 

E6013,E7016,E7018 and using 100A, 120A and 140A welding ampere. After 

welding, the plates are cut into 3 parts into 50 mm x 55 mm x 12 mm and scaled 

them before being immersed in sea water for 30 days in container for corroding 

process, after 30 days the plates are scaled again to find out the weight after 

immertion process.  

The largest corrosion rate occurs at 100A with an E6013 electrode at 

0,08508mmpy, and the smallest is in 140A with an electrode E7016  at 

0,05881mmpy. From the test that have been carried out, it is known that the welding 

current and electrodes have an effect on the hardness of the welding result and the 

harder the welding result , the slower the corrosion rate of corrosion result.  

 

Keywords: welding corrosion, electric welding current, SMAW 

 

The effect of current strength and electrode type on the corrosion rate of low 

carbon stell plates at SMAW 


