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MOTTO 

 

“ Do It Yourself ” 

 

 

 

Kupersembahkan Kepada: 

➢  Kedua Orang tua ku 

➢ Saudara-Saudara ku 

➢ Keluarga 

➢ Teman-teman Seperjuangan 

➢ Almameterku 
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ABSTRAK 

 

Baja karbon menengah AISI 1037 banyak digunakan dalam industri karena 

memiliki sifat mekanik yang baik. Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis 

pengaruh metode pengelasan Shielded Metal Arc Welding (SMAW) dan Oxy-

Acetylene Welding (OAW). 

 

Metode penelitian melibatkan pengelasan SMAW dengan eletroda E6013 

dan pengelasan OAW dengan kawat elektroda R60. diikuti dengan perlakuan panas 

normalizing pada temperatur 805°C selama 20 menit lalu didinginkan di udara 

terbuka.  

 

Dari hasil penelitian didapat nilai kekerasan benda asal tanpa pengelasan 

sebesar  89,1 HRB dengan struktur mikro ferrit dan pearlit yang halus. Sementara 

untuk kekerasan benda uji yang di las SMAW dan OAW pada logam isian sebesar 

88,8 dan 77,7 HRB dengan struktur mikro yang didominasi oleh struktur ferrit. 

Setelah pengelasan, terjadi penurunan kekerasan pada daerah HAZ sebesar 87,8 dan 

89 HRB dengan struktur mikro pearlit yang kasar. Semakin menjauhi daerah 

pengelasan nilai kekerasannya cenderung mendekati kekerasan benda asal. Setelah 

perlakuan panas normalizing kekerasannya menurun, hal ini dengan perlakuan 

tersebut akan menghilangkan tegangan sisa yang terjadi. 

 

Kata kunci: AISI 1037, pengelasan SMAW, pengelasan OAW, perlakuan 

panas Normalizing, kekerasan Rockwell, struktur mikro.  
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ABSTRACT 

AISI 1037 medium carbon steel is widely used in industry because it has 

good mechanical properties. This study aims to analyze the effect of Shielded Metal 

Arc Welding (SMAW) and Oxy-Acetylene Welding (OAW) welding methods. 

 

The research method involves SMAW welding with E6013 electrodes and 

OAW welding with R60 electrode wire. followed by normalizing heat treatment at 

a temperature of 805°C for 20 minutes and then cooled in the open air. 

 

From the research results, the hardness value of the original object without 

welding was 89.1 HRB with a fine ferrite and pearlite microstructure. Meanwhile, 

the hardness of the test object welded by SMAW and OAW on the filler metal was 

88.8 and 77.7 HRB with a microstructure dominated by the ferrite structure. After 

welding, there was a decrease in hardness in the HAZ area of 87.8 and 89 HRB 

with a coarse pearlite microstructure. The further away from the welding area, the 

hardness value tends to approach the hardness of the original object. After 

normalizing heat treatment, the hardness decreases, this treatment will eliminate 

the residual stress that occurs. 

 

 

Keywords: AISI 1037, SMAW welding, OAW welding, Normalizing heat 

treatment, Rockwell hardness, microstructure. 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

Pe$nge$lasan adalah cara pe$nyambungan logam yang banyak digunakan 

untuk pe$mbangunan konstruksi. Di industri manufaktur pe$nge$lasan sangat se$ring 

digunakan untuk pe$nyambungan dan pe$rbaikan alat produksi. Te$rdapat be$be$rapa 

je$nis pe$nge$lasan se$pe$rti SMAW, OAW, GMAW, GTAW, FCAW dll. 

Salah satu je$nis las yang biasa digunakan adalah pe$nge$lasan SMAW. 

Dalam       pe$nge$lasan ini, logam induk me$ngalami pe$ncairan akibat pe$manasan dari 

busur listrik yang timbul antara ujung e$le$ktroda dan pe$rmukaan be$nda ke$rja. 

E$le$ktroda yang dipakai be$rupa kawat yang dibungkus ole$h pe$lindung fluks dan 

kare$na itu e$le$ktroda las kadang kadang dise$but kawat las. Untuk me$nghasilkan 

kualitas  sambungan las yang baik,  harus me$mpe$rhatikan kampuh las. Kampuh 

las ini be$rguna untuk me$nampung bahan pe$ngisi agar le$bih banyak yang me$re$kat 

pada be$nda ke$rja. 

Pe$nge$lasan OAW me$rupakan prose$s pe$nge$lasan gas yang 

me$nggunakan sumbe$r panas nyala api me$lalui pe$mbakaran gas oksige$n dan gas 

ase$tile$n untuk me$ncairkan logam bahan tambah. Dalam pe$nge$lasan OAW ini 

biasanya digunakan hanya untuk plat tipis hal ini dikare$nakan sambungan las 

oksige$n ase$tile$n me$miliki ke$kuatan yang re$ndah dibandingkan las busur listrik. 

Disini pe$nulis ingin me$nganalisa ke$ke$rasan me$kanik rockwe$ll te$rhadap 

hasil pe$nge$lasan SMAW dan OAW pada AISI 1037 de$ngan pe$rlakuan panas. 
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1.2 Perumusan Masalah 

Bagaimana ke$ke$rasan me$kanik rockwe$ll te$rhadap hasil pe$nge$lasan 

SMAW dan OAW pada AISI 1037 de$ngan pe$rlakuan panas. 

1.3 Batasan Masalah 

Pe$ne$litian ini me$mbutuhkan pe$mbahasan yang akan diajukan, ole$h 

kare$na itu dipe$rlukan batasan masalah. Be$rikut batasan masalah dalam 

pe$ne$litian, yaitu : 

1. Pe$nge$lasan yang digunakan yaitu SMAW (Shie$lde$d Me$tal Arc 

We$lding) dan  OAW (Oxyge$nt Ace$tyle$ne$ We$lding). 

2. Mate$rial yang digunakan baja karbon AISI 1037. 

3. E$le$ktroda yang digunakan dalam pe$nge$lasan SMAW adalah e$le$ktroda 

6013. 

4. Pe$ngujian pe$rlakuan panas. 

5. Pe$ngujian struktur mikro. 

6. Pe$ngujian ke$ke$rasan. 

1.4 Tujuan 

Me$nge$tahui ke$ke$rasan me$kanik rockwe$ll te$rhadap hasil pe$nge$lasan 

SMAW dan OAW pada AISI 1037 de$ngan pe$rlakuan panas. 

1.5 Manfaat Penelitian 

Manfaat yang diharapkan pe$nulis pada pe$ne$litian ini, yaitu: 

1. Se$bagai acuan pe$ne$litian se$lanjutnya khususnya dalam pe$nge$lasan 

SMAW dan OAW. 



3 

 

 

 

2. Se$bagai masukkan bagi praktisi yang be$ke$rja dalam bidang 

pe$nge$lasan. 

3. Se$bagai re$fre$nsi pe$ne$litian yang re$le$van. 
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