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ABSTRAK 

Baja karbon rendah dapat di sambung dengan semua cara pengelasan yang ada 

didalam praktek dan hasilnya akan baik bilamana persiapannya sempurna dan 

persyaratannya dipenuhi. Pada dasarnya baja dengan karbon rendah adalah baja yang 

dapat dengan mudah dilas.  

Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis pengaruh variasi heat input terhadap 

sambungan las SMAW terhadap struktur mikro, kekuatan lengkung dan kekerasan vickers 

pada baja karbon rendah. 

Penelitian ini menggunakan strip plat baja karbon sedang berukuran 300 mm × 100 

mm × 6 mm yang diberi kampuh “V” dengan sudut 45° dan dilas menggunakan 

pengelasan SMAW, material logam yang digunakan adalah baja karbon rendah dengan 

kandungan karbon 0,127% dengan ukuran 300 mm x 100 mm x 6 mm. Bahan yang 

digunakan untuk pengelasan dan pengujian adalah plat baja (strip plat), elektroda E 7016 

berdiameter 3,2 mm. 

hasil uji komposisi kimia, strip plate baja karbon pada raw material mengandung 

kadar karbon (C) 0,127%, ferro (Fe) 98,67%, silicon (Si) 0,140%, mangan (Mn) 0,542%. 

Hal ini menunjukan bahwa raw material termasuk klasifikasi baja karbon rendah. 

Struktur mikro yang terbantuk adalah acicular ferrite, grain boundary ferrite, ferrite dan 

pearlite. Hasil pengujian kekerasan Vickers menunjukan kekerasan Vickers tertinggi 

terdapat pada spesimen dengan variasi HI 858 J/mm yaitu sebesar 224,30 kgf/mm² di 

karenakan pada HI 858 J/mm dan nilai kekerasan terendah pada HI 783 J/mm dan 820 

J/mm yaitu memiliki nilai yang sama sebesar 220,45 kgf/mm². Hasil pengujian bending 

menunjukan bahwa HI 783 J/mm memiliki kekuatan lengkung tertinggi dengan nilai uji 

banding sebesar 560 MPa dan untuk kekuatan lengkung terendah dengan HI 858 J/mm 

dengan nilai sebesar 508 MPa. 

 

 

Kata Kunci: Heat input, SMAW, Baja karbon rendah, Uji kekuatan lengkung, Uji 

kekerasan vickers. 

 

 

  


