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EFEK PENAMBAHAN NIKEL SAAT PROSES SMAW MENGGUNAKAN 

ELEKTRODA HV 600 TERHADAP STRUKTUR MIKRO, LAJU KOROSI 

DAN KEKERASAN  

Mochamad Abdul Latif Zaenudin 

Dosen Pembimbing: Drs. Syaripuddin, M.Pd. dan Dr. Ferry Budhi Susetyo, 

M.T., M. Si. 

 

ABSTRAK 

Excavator memiliki komponen yang sangat penting yaitu bagian bucket, 

komponen ini harus memiliki kekuatan dan ketahan terhadap korosi, karena 

komponen ini digunakan untuk menggali material yang keras dan padat, biasanya 

tanah, atau untuk mengangkat beban berat. Pada bucket excavator terdapat kuku 

bucket . Teeth atau gigi bucket sering dibuat dari through-hardened alloy steel yang 

diproses hingga mencapai kekerasan di kisaran 45–55 HRC, setara 800 VHN 

(Wang dkk., 2023). Komponen ini kerap mengalami keausan akibat interaksi 

langsung dengan material keras seacara terus menerus. Permasalahan ini dapat 

menurunkan peforma alat serta dapat menimbulkan kerusakan lebih lanjut. 

Hardfacing dengan metode SMAW merupakan salah satu cara untuk yang dapat 

dipakai untuk menaikan tingkat kekerasan dan ketahanan aus pada suatu material 

dengan penambahan lapisan logam keras pada permukaannya. Hardfacing dapat 

dilakukan dengan las busur menggunakan elektroda HV 600 dengan penambahan 

variasi nikel 2g, 2,5g, dan 3g menghasilkan ketebalan 5mm. Kemudian sampel yang 

telah di hardfacing diuji struktur mikro, kekerasan, dan laju korosinya 

menggunakan mikroskop optik, alat uji kekerasan vickers dan metode weight loss. 

Pengujian struktur mikro menunjukkan terbentuknya martensit pengaruh dari 

penambahan Ni.Variasi penambahan nikel 3g memiliki martensit yang lebih 

seragam yang menjadikan sampel memiliki kekerasan yang tinggi 919,16 VHN dan 

laju korosi yang rendah 1,325 mpy. Penelitian ini dapat disimpulkan bahwa 

hardfacing dengan penambahan Ni dapat meningkatkan kekerasan dan menurunkan 

laju korosi. 

Kata kunci : Hardfacing, ketahanan aus, bucket excavator 
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THE EFFECT OF NICKEL ADDING DURING SMAW PROCESS USING HV 

600 ELECTRODE ON MICROSTRUCTURE, CORROSION RATE AND 

HARDNESS 

Mochamad Abdul Latif Zaenudin 

Supervisors : Drs. Syaripuddin, M.Pd. dan Dr. Ferry Budhi Susetyo, M.T., M. 

Si. 

ABSTRACT 

The Excavator has a very important component, namely the bucket part, this 

component must have strength and resistance to corrosion, because this component 

is used to dig hard and dense materials, usually soil, or to lift heavy loads. On the 

excavator bucket there is a bucket nail . Teeth or bucket teeth are often made of 

through-hardened alloy steel that is processed to reach a hardness in the range of 

45-55 HRC, equivalent to 800 VHN (Wang et al., 2023). This component often 

experiences wear due to direct interaction with hard materials continuously. This 

problem can degrade the performance of the tool and can cause further damage. 

Hardfacing with SMAW method is one way that can be used to increase the level of 

hardness and wear resistance in a material with the addition of a layer of hard 

metal on its surface. Hardfacing can be done by arc welding using hv 600 electrodes 

with the addition of nickel variations 2g, 2,5g, and 3g resulting in a thickness of 

5mm. Then the hardfacing samples were tested for microstructure, hardness, and 

corrosion rate using optical microscopes, Vickers hardness testing equipment and 

weight loss methods. Microstructure testing showed the formation of martensitic 

influence from the addition of Ni.The variation of 3G nickel addition has a more 

uniform martensitic which makes the sample have a high hardness of 919.16 VHN 

and a low corrosion rate of 1.325 mpy. This study can be concluded that hardfacing 

with the addition of Ni can increase hardness and reduce corrosion rate. 

Keywords: Hardfacing, wear resistance, bucket excavator 
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