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RINGKASAN 

Fauzi Alvariza Asmian, Program Studi Teknik Mesin, Fakultas Teknik, 

Universitas Lambung Mangkurat, Desember 2023. Pengaruh Variasi Elektroda dan 

Arus Listrik Pada Pengelasan SMAW terhadap Distorsi dan Kekerasan HAZ 

Material ST 40. Komisi Pembimbing Andy Nugraha, S.T., M.T. Ketua : Ma’ruf, 

S.T.,M.T. Anggota I : Pathur Razi Ansyah, S.T.,M.Eng Anggota II: Herry 

Irwansyah, S.T.,M.Eng.  

 Penelitian ini bertujuan untuk Menganalisis pengaruh variasi elektroda dan arus 

listrik baja ST40 terhadap distrosi. Menganalisis pengaruh variasi elektroda dan 

arus listrik pada baja ST40 terhadap nilai kekerasan. 

Hasil dari penelitian kekerasan terhadap RB26 memiliki nilai tertinggi pada 

tegangan elektroda RB26 80 A sebesar 59,36 HRB dan dilanjukan pada tegangan 

90 A sebesar 54,33 HRB dan pada elektroda RB26 100 A sebesar 55,43 HRB. 

Sedangkan hasil pengujian kekerasan terhadap NSN308 memiliki nilai tertinggi 

pada tegangan elektroda NSN 30880 A sebesar 65,16 HRB dan dilanjukan pada 

tegangan 90 A sebesar 59,76 HRB dan pada elektroda NSN308 100 A sebesar 

62,36 HRB. Adapun nilai kekerasan baja ST40 dari baja non perlakuan sebesar 

150.03 HV. 

Hasil dari penelitian distorsi diketahui bahwa hubungan antara arus dan distorsi 

pada elektroda RB26 dan NSN308 memiliki hasil yang bertolak belakang dimana 

jika pada RB26 distorsi terkecil pada tegangan 80 A, sedangkan NSN 308 distorsi 

terkecil di tegangan 90 A. Hal ini dibuktikan dengan adanya lengkungan pada 

elektroda dengan distorsi terbesar (RB26 - 100A dan NSN308 - 80 A) sedangkan 

elektroda dengan distorsi yang kecil tidak nampak lengkungan. Hal ini menunjukan 

bahwa penggunaan variasi elektroda mempengaruhi tingkat distorsi karna ada 

tegangan pada saat pengelasan. Distorsi pada pengelasan harus diusahakan sekecil 

mungkin atau dihindari karena dapat menimbulkan konsentrasi tegangan dan 

bentuk yang tidak sesuai dengan desain yang diharapkan. Beberapa faktor yang 

menyebabkan distorsi pada pengelasan seperti tegangan sisa, kecepatan 

pengelasan, ketebalan pelat dan arus pengelasan. 

Kata Kunci : Distorsi, Kekerasan Rocwell, dan Variasi Elektroda 
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SUMMARY 

Fauzi Alvariza Asmian, Mechanical Engineering Study Program, Faculty of 

Engineering, Lambung Mangkurat University, December 2023 Effect of Electrode 

Variations and Electric Current in SMAW Welding on Distortion and HAZ 

Hardness of ST 40 Material. Supervisory Commission Andy Nugraha, S.T., M.T. 

Chairman: Ma'ruf, S.T., M.T. Member I: Pathur Razi Ansyah, S.T., M.Eng Member 

II: Herry Irwansyah, S.T., M.Eng. 

This research aims to analyze the effect of variations in electrodes and electric 

current of ST 40 steel on distortion. Analyzing the effect of electrode variations and 

electric current on ST 40 steel on hardness values. 

The results of the hardness research on RB26 had the highest value at the RB26 

80 A electrode voltage of 59.36 HRB and continued at 90 A voltage of 54.33 HRB 

and for the RB26 100 A electrode of 55.43 HRB. Meanwhile, the hardness test 

results for NSN308 had the highest value at the NSN308 80 A electrode voltage of 

65.16 HRB and continued at 90 A voltage of 59.76 HRB and for the NSN308 100 A 

electrode at 62.36 HRB. The hardness value of ST40 steel from non-treated steel is 

150.03 HV. 

The results of the distortion research show that the relationship between 

current and distortion at the RB 26 and NSN 308 electrodes has contradictory 

results, where the RB 26 has the smallest distortion at a voltage of 80 A, while the 

NSN 308 has the smallest distortion at a voltage of 90 A. This is proven by the 

presence of curves on the electrodes with the largest distortion (RB26 - 100A and 

NSN308 - 80 A) while the electrodes with small distortion do not appear curved. 

This shows that the use of electrode variations affects the level of distortion because 

there is voltage during welding. Distortion in welding must be kept as small as 

possible or avoided because it can cause stress concentrations and shapes that do 

not match the expected design. Several factors cause distortion in welding such as 

residual stress, welding speed, plate thickness and welding current. 

 

Keywords: Rocwell Hardness, Distortion, and Electrode Variations 
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