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ABSTRAK 

Penelitian ini berfungsi untuk mengetahui pengaruh perbedaan kuat arus dan 

Direct quenching pada pengelasan dengan menggunakan elektroda HV-800 dan 

menggunakan metode pendinginan quenching tehadap nilai kekerasan Vickers, 

dan korosi. Penelitian ini menggunakan metode Experimental yang dilakukan di 

Laboratorium Universitas Negeri Jakarta, pada bulan Oktober 2024 sampai 

Januari 2025 dengan tujuan untuk mengetahui dampak dari 3 variasi arus dan 2 

metode pendinginan pada (SMAW) baja karbon rendah tehadap nilai kekerasan 

dan laju korosi. Dari hasil pengelasan yag sudah dilakukan tedapat perbedaan 

kekerasan dan laju korosi, hal ini mengindikasikan perbedaan sifat mekanik antara 

kedua tipe material tersebut, yang disebabkan oleh proses pendinginan yang 

berbeda dapat mempengaruhi kekerasan material. Secara keseluruhan, dari data 

perhitungan yang tertera mengindikasikan bahwa kuat arus yang lebih tinggi dan 

penggunaan media pendingin udara cenderung menghasilkan laju korosi yang 

lebih tinggi dan nilai kekerasan yang lebih rendah, terlihat pada spesimen yang 

memiliki laju korosi tetinnggi adalah BNU 21,438 mpy dan specimen dengan 

kekerasan terendah adalah BNU 90 dengan nilai kekerasan 469,32 VHN, 

sedangkan media pendingin air dan kuat arus yang lebih tinggi cenderung lebih 

efektif dalam mengurangi tingkat korosi dan meningkatkan nilai kekerasan, 

terlihat pada spesimen BNA 90 dengan laju korosi terendah 6,432 mpy dan 

dpesimen dengan nilai kekerasan tertinngi BNA 667,08 VHN. 

 

Kata kunci : Kuat arus, Quenching, Vickers, Korosi, Elektroda HV-800. 
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THE EFFECT OF CURRENT STRENGTH AND DIRECT QUENCHING IN 

SMAW WELDING ON HARDNESS AND CORROSION RATE OF LOW-

CARBON STEEL USING HV-800 ELECTRODES 

 

Ahmad Nur Hisyam 

Drs. Sopiyan, M.Pd. dan Drs. Syaripuddin, M.Pd. 

 

ABSTRACT 
This study aims to knowing the effect of different current strengths and direct 

quenching on welding using HV-800 electrodes and the quenching cooling 

method on Vickers hardness and corrosion rate. The research adopts an 

experimental method conducted at the Laboratory of Universitas Negeri Jakarta 

from October 2024 to January 2025 to determine the impact of three current 

variations and two cooling methods on the hardness and corrosion rate of low-

carbon steel in Shielded Metal Arc Welding (SMAW). The welding results 

indicate differences in hardness and corrosion rate, suggesting variations in 

mechanical properties due to different cooling processes affecting material 

hardness. Overall, the calculated data indicate that higher current strength and air 

cooling tend to result in a higher corrosion rate and lower hardness. This is 

evident in the specimen with the highest corrosion rate, BNU 21.438 mpy, and the 

specimen with the lowest hardness, BNU 90, with a hardness value of 469.32 

VHN. Meanwhile, water cooling and higher current strength tend to be more 

effective in reducing corrosion rates and increasing hardness, as seen in the BNA 

90 specimen with the lowest corrosion rate of 6.432 mpy and the specimen with 

the highest hardness, BNA, with a hardness value of 667.08 VHN. 

 

Keywords: Current intensity, Quenching, Vickers, Corrosion, HV-800 electrode. 
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