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ABSTRAK

Baja ST 37 merupakan material yang banyak digunakan dalam proses
manufaktur, terlebih pada pembangunan kapal. Banyaknya jenis baja menunjukkan
variasi bahan yang bisa digunakan sebagai pilihan material lambung kapal salah
satunya baja ST 37. Pengelasan SMAW (Shielded Metal Arc Welding) adalah salah
satu metode pengelasan yang paling umum digunakan dalam industri, terutama
dalam aplikasi yang memerlukan ketahanan dan kekuatan tinggi, seperti dalam
pembuatan lambung kapal. Dalam konteks industri perkapalan, penting untuk
memastikan sambungan las memenuhi standar keselamatan dan keandalan.
Pengaruh arus pengelasan terhadap sifat mekanik mejadi fokus utama dalam
penilitian ini. Tujuan penelitian ini antara lain menganilisa pengaruh variasi arus
pengelasan terhadap kekerasannya, memberikan rekomendasi mengenai arus
pengelasan yang optimal dan mengetahui langkah-langkah pengambilan data
pengujian kekerasan menggunakan alat uji Rockwell. Metode pengelasan yang
digunakan adalah dengan Elektroda E7018 diameter 3.2 mm, tebal plat spesimen
10 mm dengan sambungan kampuh V sudut 70° serta variasi arus pengelasan pada
parameter 80 A, 100 A, 120 A dan 140 A. Kemudian di Uji Kekerasannya
menggunakan Metode Rockwell, pengambilan data pengujian kekerasan telah
dilakukan sesuai prosedur standar ISO 6508, dan dilakukan pengujian pada 5 titik
yaitu daerah las, HAZ kanan dan kiri, logam dasar kanan dan kiri yang masing-
masing di uji sebanyak 3 kali percobaan. Dari hasil pengujian nilai kekerasan
tertinggi ditemukan pada arus 120 A pada daearah las nya dengan kekerasan rata-
rata sebesar 34 HRB, sementara nilai kekerasan terendah tercatat pada arus 80 A
dengan nilai 27 HRB. Pada titik logam dasar, tidak ditemukan perbedaan kekerasan
yang signifikan di antara variasi arus. Temuan ini menunjukkan bahwa peningkatan
arus las cenderung meningkatkan kekerasan lasan hingga titik optimum 120 A,
sebelum mengalami penurunan pada arus lebih tinggi 140 A dengan nilai kekerasan
30.5 HRB akibat overheating yang mengakibatkan pertumbuhan butir yang lebih
kasar. Penelitian ini memberikan rekomendasi bahwa arus pengelasan optimal
untuk pengelasan baja ST37 ketebalan 10 mm menggunakan elektroda E7018
diameter 3.2 mm adalah sebesar 120 A, yang menghasilkan kekerasan maksimal
tanpa mengorbankan integritas material. Hasil ini diharapkan dapat menjadi
referensi teknis dalam proses pengelasan industri perkapalan.

Kata Kunci : Baja ST37, Las SMAW, Variasi Arus Pengelasan, Elektroda E7018,

Uji Kekerasan Rockwell



ABSTRACT

ST 37 steel is a material that is widely used in the manufacturing process,
especially in ship building. SMAW (Shielded Metal Arc Welding) welding is one of
the most commonly used welding methods in industry, especially in applications
that require high durability and strength, such as in ship hull manufacturing. In
the context of the shipping industry, it is important to ensure weld joints meet safety
and reliability standards. The effect of welding current on mechanical properties
is the main focus of this research. The objectives of this study include analyzing
the effect of variations in welding current on hardness, providing recommendations
regarding the optimal welding current and knowing the steps of taking hardness
testing data using the Rockwell test equipment. The welding method used is with
Electrode E7018 diameter 3.2 mm, specimen plate thickness 10 mm with a 700
angle V joint and variations in welding current on parameters 80 A, 100 A, 120 A
and 140 A. And then in the Hardness Test using the Rockwell Method, the collection
of hardness test data has been carried out according to ISO 6508 standard
procedures, and testing was carried out at 5 points, namely the weld area, right
and left HAZ, right and left base metal, each of which was tested 3 times. From
the test results, the highest hardness value was found at 120 A current in the weld
area with an average hardness of 34 HRB, while the lowest hardness value was
recorded at 80 A current with a value of 27 HRB. At the base metal point, no
significant difference in hardness was found among the current variations. These
findings indicate that increasing the welding current tends to increase the weld
hardness up to an optimum of 120 A, before decreasing at higher currents of 140
A with a hardness value of 30.5 HRB due to overheating resulting in coarser grain
growth. This study provides a recommendation that the optimum welding current
for welding 10 mm thick ST37 steel using 3.2 mm diameter E7018 electrode is 120
A, which produces maximum hardness without compromising material integrity.
These results are expected to be a technical reference in the welding process of the
shipping industry.

Keywords : ST37 Steel, SMAW Welding, Welding Current Variation, E7018
Electrode, Rockwell Hardness Test
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