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ABSTRAK

Pada tujuan penelitian ini melakukan pengujian pengelasan terhadap sambungan kampuh
las v. dengan variasi kuat arus 80, 100 dan 120 Ampare. Mesin las menggunakan RYU
450 watt, elektroda memakai AWS E 6013. Penelitian ini menggunakan bahan plat
material untuk spesimen menggunakan ASTM A36 dengan data properties modulus
elastisitas 200,000 Mpa, yeild strngth 250 Mpa, tensil strength 400 Mpa, dan mass
density 7850 kg/m? data material properties diperoleh dari data base SolidWork 2018.
Metode pendekatan membuat spesimen uji menggunakan alat bantu jig paper yang
digunakan sebagai mal (pola) dan Ragum yang digunakan untuk pencekam agar hasil
las pada spesime uji tidak berubah bentuk kaena kuatnya cengkaman ragum. Pengujian
ini dijalankan di Badan Standardisasi dan Kebijakan Jasa Industri Balai Riset dan
Standardisasi Industri yang bertempat di jalan Jagir-Surabaya, dengan jumlah pengujian
3 varian. Kekuatan tarik sambungan las tertinggi dialami pada spesimen100 Amper
yakni senilai 346,48. Sedangkan hasil terendah dialami pada spesimen 120 Ampere
yakni senilai 307,65. Dan untuk nilai kekerasan las tertinggi terjadi pada 80 Ampere
Terjadi di area lasan yaitu sebesar 91,3 HRB. Haz 1 dan 3 90,8 dan 90,4 HRB.
Sedangkan pada 100 Ampere terjadi di area lasan yaitu sebesar 88,7 HRB. Haz 1 dan 3
86,3 dan 87,3 HRB. Pada 120 Ampere terjadi di area lasan yaitu sebesar 85,5 HRB .
Haz 1 dan 3 86,4 dan 84,1 H



Abstrak English disesuaikan dengan revisi abstrak indonesia

ANALYSIS OF THE EFFECT OF AMPERE VARIATIONS
IN SMAW WELDING OF E6013 ELECTRODE TYPES ON
TENSILE STRENGTH AND HARDNESS OF A36
CARBON STEEL MATERIALS
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ABSTRACT

For the purposes of this study, welded joints were tested at varying currents of v.
80, 100 and 120 amps. The welder uses RY U 450 watts and the electrode uses AWS
E 6013. In this study, a plate material with Young's modulus properties of 200,000
MPa, yield strength of 250 MPa, and tensile strength of 400 MPa according to
ASTM A36 was used for the specimen. Bulk density is 7850 kg/m3 - data. Material
properties from the SolidWork 2018 database. A template paper tool and a clamping
vise are used to create the specimen, so the strong grip of the vise does not alter the
welded results of the specimen. The test was conducted at the Industrial Service
Policy of the Standards Agency and the Center for Industrial Research and
Standardization on the Jagir-Surabaya Road with a total of three test variants. The
100 amp sample had the highest weld tensile strength at 346.48. On the other hand,
the lowest result occurred for the 120 amp sample at 307.65. And for the highest
welding hardness value occurs at 80 Amperes Occurs in the weld area which is
equal to 91.3 HRB. Haz 1 and 3 90.8 and 90.4 HRB. Whereas at 100 Amperes it
occurs in the weld area which is equal to 88.7 HRB. Haz 1 and 3 86.3 and 87.3
HRB. At 120 Amperes it occurs in the weld area which is equal to 85.5 HRB. Haz
land 386.4and 84.1 H
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