PENGARUH VARIASI ELEKTRODA DAN ARUS LISTRIK
PADA PENGELASAN SMAW TERHADAP DISTORSI DAN

KEKERASAN HAZ MATERIAL ST40

SKRIPSI

Untuk Memenuhi Persyaratan
Memperoleh Gelar Sarjana S-1

FAUZI ALVARIZA ASMIAN
1810816310010

PROGRAM STUDI TEKNIK MESIN
FAKULTAS TEKNIK
UNIVERSITAS LAMBUNG MANGKURAT
2024






HALAMAN IDENTITAS TIM PENGUJI

JUDUL SKRIPSI:
PENGARUH VARIASI ELEKTRODA DAN ARUS LISTRIK

PADAPENGELASAN SMAW TERHADAP DISTORSI DAN KEKERASAN
HAZ MATERIAL ST40

Nama : Fauzi Alvariza Asmian
NIM : 1810816310010

Program Studi  : Teknik Mesin Konsentrasi : Manufaktur

KOMITE PEMBIMBING
Pembimbing: Andy Nugraha, S. T., M. T.

KOMITE PENGUJI
Ketua : Ma’ruf, S.T.,M.T. Penguji | : Pathur Razi Ansyah, S.T.,M.Eng.
Penguji Il : Herry Irwansyah, S.T.,M.Eng.

Waktu dan Tempat Ujian SKripsi
Seminar Proposal : Senin, 15 Mei 2023

Seminar Hasil : Senin, 30 Oktober 2023
Ujian Akhir : Selasa, 9 Januari 2024
Tempat : Ruang Sidang PSTM

SK Penguji



Nama Mahasiswa

LEMBAR KONSULTASI

PROPOSAL SKRIPSI

:Fauzi Alvariza Asmian

NIM :1810816310010
Judul Skripsi : Pengaruh Variasi Elektroda dan Arus Listrik
Pada Pengelasan SMAW terhadap Distorsi
dan Kekerasan HAZ Material ST40.

No Tanggal Materi Konsultasi Tarida tangan

1 |23 Maret 2023 Bab |
Tujuan Penelitian, Penelitian Terdahulu,Diagram

2 | 24 Maret 2023 Alir dan Tabel Kegiatan
Tambahkan jurnal yang terbaru

3 | 26 Maret 2023 I

4 | 28 Maret 2023 Bab Il %(
Keterangan Tabel dan referensi penelitian dari

5 | 31 Maret 2023
tahun 2013 -2023
Tambahkan teori tentang pengelasan,cacat

6 | 3 April 2023
permukaan dan distorsi.

7 | 6 April 2023 Bab IlI

8 | 8 April 2023 Tambahkan diagram Alir

—




11 April 2023

Tambahkan pengambilan data dan rencana

pengulangan

10

17 April 2023

Acc

v

Banjarbaru, Maret 2023

Pembimbigg

NIP.198906282022031008



LEMBAR KONSULTASI

SKRIPSI
Nama Mahasiswa :Fauzi Alvariza Asmian
NIM :1810816310010
Judul Skripsi : Pengaruh Variasi Elektroda dan Arus Listrik

PadaPengelasan SMAW terhadap Distorsi dan
Kekerasan HAZ Material ST40.

No Tanggal Materi konsoltasi Tanda tangan

18 Agustus 2023 Tambahkan  referensi  terbaru

terkait kekerasan dan distorsi

21 Agustus 2023 Sesuaikan penulisan kata dengan
2
KBBI
22 Agustus 2023 Tambahkan  grafik  hasil  uji
3
kekerasan dan distorsi
23 Agustus 2023 Tambahkan penjelasan elektroda
4
(NSN 308 dan RB 26)
25 Agustus 2023 Tambahkan referensi pengaruh
5
arus terhadap kekerasan
28 Agustus 2023 Tambahkan referensi mengenai
6
HAZ
29 Agustus 2023 Tambahkan referensi mengenai
7 pengaruh  elektroda terhadap
distorsi

vi




30 Agustus 2023 Tambahkan referensi pengaruh
8
arus terhadap distorsi
01 September 2023 | Sesuaikan penempatan gambar
9
dan grafik beserta judulnya
04 September 2023 | Tambahkan referensi penyebab
10
nilai kekerasan NSN lebih tinggi
06 September 2023 | Tambahkan nilai kekerasan awal ST
11
40
B 07 September 2023 | Tambahkan penyebab dan akibat
dari distorsi terhadap pengelasan
08 September 2023 | Perbaiki penulisan kata dan spasi
13
antar paragraf
14 | 11 September 2023 | ACC

Banjarbaru,

September 2023

NIP. 198906282022031008

vii



Nama Mahasiswa

LEMBAR KONSULTASI

SKRIPSI AKHIR

:Fauzi Alvariza Asmian

NIM :1810816310010
Judul Skripsi : Pengaruh Variasi Elektroda dan Arus Listrik
PadaPengelasan SMAW terhadap Distorsi dan
Kekerasan HAZ Material ST 40
No Tanggal Materi konsoltasi Tanda tangan
)
08 November 2023 | Tambahkann gambar instalasi pengujian
1
distorsi dan kekerasan
10 November 2023 | Perbaiki grafik hubungan distorsi dan foto
2
depan samping material.
12 November 2023 | Tambahkan referensi tentang ditorsi dan
3
penulisan pada grafik
‘ 15 November 2023 | Tambahkan foto elektroda (NSN 308 dan
RB 26)
17 November 2023 | Tambahkan penjelsan pada kawat RB 26
5
dan elektroda NSN 308.
20 November 2023 | Tambahkan referensi mengenai HAZ dan
6 perhatikan titik koma pada penulisan.
22 November 2023 | Tambahkan referensi pengaruh kadar
a karbon pada di baja pada daerah HAZ.
8 24 November 2023 | Tambahkan arus terhadap distorsi.

viii



27 November 2023

Sesuaikan penempatan gambar dan grafik

9
beserta judulnya.
30 November 2023 | Tambahkan foto mikro pada daerah HAZ
10
dan 40X pembesaran
01 Desember 2023 | Tambahkan pembahsan pada foto mikro
11
ferite dan perlit.
04 Desember 2023 | Tambahkan penjelasan ada warn biru pada
12
area pengelas foto mikro.
06 Desember 2023 | Perbaiki grafik hubungan variasi dan
13 gambar hasil foto mikro RB 26 dan NSN
308.
08 Desember 2023 | Tambahkan gambar sudut distorsi dan
14
grafik sudut distorsi.
10 Desember 2023 | Tambahkan hubungan struktur kristal
15
logam dengan kekerasan material.
12 Desember 2023 | ACC @(
16

Banjarbaru, September 2023

PembimRing

Andy

graha S.T,M.T

NIP. 198906282022031008




ORISINALITAS

PENELITIAN SKRIPSI

Saya menyatakan dengan sebenar-benarnya bahwa sepanjang pengetahuan
saya, di dalam naskah Penelitian Skripsi ini tidak terdapat karya ilmiah yang pernah
diajukan oleh orang lain untuk memperoleh gelar akademik di perguruan tinggi,
terkecuali yang secara tertulis dikutip dalam naskah ini dan disebutkan dalam
sumber kutipan dan daftar pustaka.

Apabila ternyata di dalam naskah Skripsi ini dapat dibuktikan terdapat
unsur- unsur jiplakan Skripsi, saya bersedia Skripsi dibatalkan, serta diprotes sesuai
dengan peraturan perundang-undangan yang berlaku (UU No. 20 Tahun 2003,
pasal 25 ayat 2 dan pasal 70).

Banjarbaru,................... 2023

Mahasiswa

EFAUZI ALVARIZA ASMIAN
NIM. 1810816310010




RIWAYAT HIDUP

Fauzi Alvariza Asmian lahir di Harakit pada tanggal 15 Juni 2000, putra
pertama dari Ayah Asmian dan Ibu Rohani. Menyelesaikan Pendidikan di SDN
Emil Baru (2007-2013), SMPN 6 Mentewe (2013-2016), SMK Negeri 2 Simpang
Empat (2016-2018). Studi di Program Teknik Mesin di Fakultas Teknik
Universitas Lambung Mangkurat, Banjarbaru, Kalimantan Selatan, tahun
Angkatan 2018.

Banjarbaru,............... 2023

Mahasiswa

FAUZI ALVARIZA ASMIAN
NIM. 181081631001

xi



UCAPAN TERIMAKASIH

Puji dan Syukur ke hadirat Allah SWT yang telah melimpahkan Rahmat dan
hidayah nya sehingga saya dapat menyelesaikan skripsi yang berjudul ” Pengaruh
Variasi Elektroda dan Arus Listrik PadaPengelasan SMAW terhadap Distorsi dan
Kekerasan HAZ Material ST 40

Penulis menyadari bahwa terselesaikannya skripsi ini tak terlepas dari campur
tangan dari berbagai pihak. Oleh karena itu, penulis menyampaikan ucapan
terimakasih yang sebesar-besarnya kepada:

1. Bapak Prof. Dr. Ahmad Alim Bachri, S.E., M.Si, selaku Rektor Universitas

Lambung Mangkurat.

2. Bapak Prof. Dr. Ir. Iphan Fitrian Radam, S.T., M.T., IPU selaku Dekan
Fakultas Teknik Universitas Lambung Mangkurat.

3. Bapak Dr. Mahmud, S.T.,M.T., selaku Wakil Dekan | Bidang Akademik
Fakultas Teknik Universitas Lambung Mangkurat.

4. Bapak Prof. Dr. Rachmat Subagyo,S.T., M.T., selaku Koordinator Program
Studi Teknik Mesin Fakultas Teknik Universitas Lambung Mangkurat.

5. Bapak Prof. Dr. Abdul Ghofur S.T., M.T., selaku Dosen Pembimbing dalam
penyelesaian Skripsi, yang telah mendorong, membimbing dan memberikan
arahan kepada penulis untuk menyelesaikan Skripsi ini.

Aknhir kata, penulis mengucapkan permohonan maaf atas segala kekurangan
dan kekhilafan. Semoga Skripsi ini dapat memberikan manfaat dan masukan bagi
pembacanya.

Banjarbaru ........ 2023

Mahasiswa

Fauzi Alvariza Asmian
Nim : 1810816310010

xii



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 | : Pathur Razi Ansyah, S.T.,M.Eng Anggota Il: 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
I1: 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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