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RINGKASAN

Joni, Program Studi Teknik Mesin, Fakultas Teknik, Universitas Lambung
Mangkurat, Desember 2023. Analisis Variasi Arus dan Elektroda terhadap Uji Kekerasan
dan Cacat Permukaan hasil pengelasan SMAW Baja ST-42. Komisi Pembimbing:
PROF.Dr. Abdul Ghofur, S.T., M.T. Ketua : PROF.Dr. Rachmat Subagyo, S.T., M.T.
Anggota | : Rudi Siswanto, S.T., M.Eng. Anggota Il : Andy Nugraha, S.T., M.T.

Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis pengaruh variasi arus dan elektroda
listrik hasil pengelasan SMAW baja ST-42 terhadap uji kekerasan dan terjadinya cacat
permukaan.

Hasil dari penelitian ini pengujian kekerasan untuk elektroda NSN 308 pada arus
80A vyaitu sebesar 66,13 HRB dilanjukan arus 90A sebesar 65,03 HRB dan pada arus
100A sebesar 62,46 HRB. Lalu elektoda NSN 309 pada arus 80A yaitu sebesar 75,36 HRB
dilanjukan arus 90A sebesar 72,63 HRB dan pada arus 100A sebesar 71,26 HRB. Dan
elektroda NSN 316 pada arus 80A vyaitu sebesar 67,4 HRB dilanjukan arus 90A sebesar
64,23 HRB dan pada arus 100A sebesar 66,03 HRB. Untuk hasil pengujian cacat
permukaaan terjadi cacat berupa undercut yang terjadi pada elektroda NSN 316 dengan
arus 100A. Cacat undercut ini biasanya terjadi pada daerah HAZ yang diakibatkan oleh
arus pengelasan yang terlalu tinggi pada saat pengelasan sehingga menyebabkan terlalu
banyak cairan logam yang mengakibatkan potensi pengurangan pada bagian tepi baja atau
material las sehingga terjadi undercut. Lalu juga terjadi Cacat permukaan berupa Over
Spatter yang terjadi pada elektroda NSN 309 dengan arus 100A. Over Spatter biasanya
disebabkan ampere yang terlalu tinggi, jarak pengelassan yang terlalu dekat, gerakan
ayunan elektroda yang lambat dan elektroda yang lembab, hal ini dapat menyebabkan

banyak sekali percikan terjadi pada benda lasan.

Kata kunci : Cacat permukaan, Kekerasan Rockwell, Variasi arus dan elektroda



SUMMARY

Joni, Mechanical Engineering Study Program, Faculty of Engineering, Lambung
Mangkurat University, December 2023. Analysis of Current and Electrode Variations on
Hardness Tests and Surface Defects from ST-42 Steel SMAW welding.. Supervisory
Commission: PROF.Dr. Abdul Ghofur, S.T., M.T. Chair : PROF. Dr. Rachmat Subagyo,
S.T., M.T. Member I: Rudi Siswanto, S.T., M.Eng. Member II: Andy Nugraha, S.T., M.T.

This research aims to analyze the effect of variations in current and electric
electrodes resulting from SMAW welding of ST-42 steel on hardness tests and the

occurrence of surface defects.

The results of this research were hardness testing for the NSN 308 electrode at a
current of 80A, namely 66.13 HRB, followed by a 90A current of 65.03 HRB and a current
of 100A of 62.46 HRB. Then the NSN 309 electrode at a current of 80A is 75.36 HRB,
followed by a 90A current of 72.63 HRB and a current of 100A of 71.26 HRB. And the
NSN 316 electrode at a current of 80A is 67.4 HRB, followed by a current of 90A of 64.23
HRB and a current of 100A of 66.03 HRB. For the surface defect testing results, a defect
in the form of an undercut occurred on the NSN 316 electrode with a current of 100A. This
undercut defect usually occurs in the HAZ area which is caused by the welding current
being too high during welding, causing too much liquid metal which results in a reduction
in the potential for the edge of the steel or welding material resulting in an undercut. Then
there was also a surface defect in the form of Over Spatter which occurred on the NSN 309
electrode with a current of 100A. Over Spatter is usually caused by amperes that are too
high, the welding distance is too close, the electrode swing movement is slow and the

electrode is damp, this can cause a lot of spatter to occur on the welded object.

Key words: Rockwell hardness, surface defects, current and electrode variations
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