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Abstrak

Baja SKD-11 dapat dilas dengan metode las busur listrik, las gas, dan las tahanan listrik, namun pengelasan
baja paduan tinggi ini lebih sulit dibandingkan baja paduan rendah karena sifat mampu las yang rendah. Jenis
elektroda las mempengaruhi komposisi kimia, struktur mikro, dan sifat mekanis sambungan las, serta nilai
kekerasan sambungan. Proses pengelasan menggunakan kampuh V groove dan mesin las DC 450 Volt pada
posisi 1G. Elektroda yang digunakan adalah LB-52 E7016, LB-52 E7018, dan GA-24 E7024 dengan diameter
3,2 mm, serta variasi arus 130 A dan 140 A. Satu spesimen las dibuat menjadi tiga sampel. Lalu dilakukan
pengujian kekerasan pada daerah base metal, HAZ dan weld metal. Terdapat perbedaan nilai kekerasan di
berbagai daerah pengujian, terutama di weld metal dan HAZ. Didaerah pengujian base metal, nilai kekerasan
konstan karena paling sedikit terpengaruh panas. Nilai kekerasan tertinggi di weld metal terdapat pada
spesimen las LB-52 E7018 sebesar 49,51 HRC, LB-52 E7016 sebesar 49,31 HRC, dan GA-24 E7024 sebesar 25,03
HRC. Penggunaan arus 140 A menghasilkan kekerasan lebih tinggi dibandingkan arus 130 A, terutama di
daerah HAZ dan weld metal.

Kata kunci: Arus amper, baja SKD-11, elektroda, las SMAW

Abstract

SKD-11 steel can be welded using methods such as electric arc welding, gas welding, and resistance welding.
However, welding this high-alloy steel is more challenging than low-alloy steel due to its lower weldability. The
type of welding electrode affects the chemical composition, microstructure, and mechanical properties of the
weld joint, as well as its hardness. The welding process used a V groove joint and a DC welding machine at 450
Volts in the 1G position. The electrodes used were LB-52 E7016, LB-52 E7018, and GA-24 E7024 with a diameter
of 3.2 mm, and current variations of 130 A and 140 A. One welded specimen was divided into three samples.
Hardness testing was then performed on the base metal, HAZ, and weld metal areas. There are differences in
hardness values across various testing areas, particularly in the weld metal and HAZ. In the base metal areaq,
the hardness value is constant because it is the least affected by heat. The highest hardness value in the weld
metal area is found in the LB-52 E7018 weld specimen at 49.51 HRC, followed by LB-52 E7016 at 49.31 HRC,
and GA-24 E7024 at 25.03 HRC. Using a current of 140 A results in higher hardness values compared to 130 4,
especially in the HAZ and weld metal areas.

Keywords: Amperage current, stell SKD-11, electrodes, SMAW welding

PENDAHULUAN

Baja SKD-11 adalah jenis baja perkakas paduan tinggi yang sering digunakan untuk
komponen mesin yang membutuhkan kekuatan dan daya tahan tinggi. Proses pengelasan baja
paduan tinggi lebih menantang dibandingkan baja paduan rendah karena sifat mampu las yang
rendah. Parameter pengelasan seperti arus, tegangan, kecepatan, jenis elektroda, dan posisi
pengelasan sangat mempengaruhi hasil pengelasan.

Elektroda atau kawat las berperan penting dalam pengelasan listrik, dengan hasil yang
dipengaruhi oleh jenis elektroda yang digunakan. Jenis elektroda yang berbeda dapat
mempengaruhi komposisi kimia, struktur mikro, dan sifat mekanis sambungan las, yang akhirnya
mempengaruhi nilai kekerasan sambungan las.
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Tujuan Penelitian

1.

Mengetahui pengaruh penggunaan variasi elektroda AWS E7016 LB-52, AWS E7018 LB-52
dan AWS E-7024 GA-24 terhadap nilai kekerasan (HRC) pada sambungan las SMAW di baja
SKD-11.

Mengetahui jenis elektroda manakah yang menghasilkan nilai kekerasan (HRC) tertinggi
pada sambungan las SMAW di baja SKD-11 dalam penggunaan variasi elektroda AWS
E7016 LB-52, AWS E7018 LB-52 dan AWS E-7024 GA-24.

Mengetahui pengaruh penggunaan kuat arus 130 A dan 140 A di tiap penggunaan variasi
elektroda terhadap nilai kekerasan (HRC) pada hasil sambungan las di baja SKD-11.

Batasan Masalah

1. Penelitian dilakukan di labolatorium Uji Bahan dan Fabrikasi Teknik Mesin Politeknik
Negeri Bengkalis.

2. Data yang diambil dalam pengujian adalah nilai kekerasan pada sambungan las baja
SKD11 menggunakan variasi elektroda.

3. Teknik pengelasan yang digunakan yaitu sambungan Butt Joint dengan posisi pengelasan
1G.

4, Variasi elektroda yang digunakan yaitu AWS E7016 (3,2 mm), E7018 (3,2 mm) dan E7024
(3,2 mm).

5. Jenis kampuh yang digunakan yaitu V groove.

6. Material yang dipakai yaitu baja SKD-11.

7. Pengujian yang dilakukan yaitu uji Kekerasan metode Rockwell.

METODE

Penelitian ini dilakukan di Laboratorium Fabrikasi dan Laboratorium Uji Bahan Jurusan

Teknik Mesin Politeknik Negeri Bengkalis.

Persiapan Penelitian

Bahan yang digunakan dalam penelitian ini adalah baja SKD-11 dengan ukuran panjang

210 mm, lebar 300 mm dan tebal 10 mm. Variasi elektroda yang digunakan yaitu AWS E7016 LB-
52, AWS E7018 LB-52 dan AWS E7024 GA-24 dengan diameter elektroda 3,2 mm.

Proses Pengelasan Spesimen Uji

*  Mempersiapkan mesin las SMAW dengan polaritas DCEP.

*  Mempersiapkan elektroda AWS E7016 LB-52, AWS E7018 LB-52 dan AWS E7024 GA24
dengan diameter elektroda 3,2 mm serta elektroda AWS E7016 LB-52 dengan
diameter elektroda 2,6 mm.

*  Mempersiapkan 2 buah plat baja SKD-11 dengan ukuran 210 x 300 x 10 mm yang
kedua sisi panjangnya telah dibevel 30°.

*  Mengatur plat dalam posisi pengelasan 1 G down hand.

*  Hidupkan mesin las, lalu elektroda dijepitkan pada holder dalam posisi terminal(+),
kemudian kabel massa dijepitkan pada meja las dalam posisi terminal (-).

*  Kuat arus yang digunakan untuk proses pengelasan root face yaitu 100 A (semua
spesimen). Kuat arus yang digunakan untuk proses pengelasan root gap dan filler
yaitu 130 (3 spesimen) dan 140 (3 spesimen).

*  Pengaturan root gap antara 2 plat yang akan dilas yaitu berjarak 2,6 mm.

*  Melakukan proses pengelasan pada kampuh V groove pada tiap-tiap spesimen las
dengan penggunaan variasi elektroda AWS E7016 LB-52, AWS E7018 LB-52 dan AWS
E7024 GA-24 (meliputi pengelasan root face, root gap dan filler). Setelah proses
pengelasan selesai, semua spesimen di dinginkan secara natural cooling.
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*  Melakukan proses pembentukan spesimen uji

Proses Pembentukan Spesimen Dan Sampel Benda Uji

Adapun langkah-langkah dalam pembentukan spesimen dan sampel uji sebagai berikut:

*  Spesimen uji dipotong menjadi 3 bagian dengan menggunakan gerinda duduk dan
bagian tersebut akan dibuat menjadi sampel uji.

*  Bagian yang telah terpotong dibentuk menjadi sampel uji kekerasan dengan ukuran
65 x 60 x 10 mm dengan menggunakan gerinda duduk dan dirapikan hasil
potongannya.

*  Meratakan permukaan hasil las dengan menggunakan mesin milling dan dihaluskan
dengan mengunakan amplas kasar dan halus.

*  Sampel siap dilakukan pengujian kekerasan sesuai standar ASTM E18.

Pengujian Kekerasan Metode Rockwell

Gambar 2.1 dibawah ini adalah ukuran dimensi dan titik-titik pengujian yang akan
dilakukan.

Bose Me tal
/

Gambar 2.1 Rancangan Sampel Uji Kekerasan

Selanjutnya dilakukan pengujian kekerasan metode rockwell C (HRC) untuk mengetahui
nilai kekerasan pada tiap daerah pengujian dalam penggunaan variasi elektroda AWS E7016 LB-
52, AWS E7018 LB-52, dan AWS E7024 GA-24 dengan penggunaan kuat arus 130 4 dan 140 A.

HASIL DAN PEMBAHASAN
Hasil Uji Kekerasan Awal Baja SKD-11

Sebelum proses pengelasan dilakukan, terlebih dahulu dilakukan uji kekerasan pada baja
SKD-11 untuk mengetahui nilai kekerasan awal baja SKD-11 tanpa perlakuan panas. Adapun
hasil dari proses pengujian dapat dilihat pada gambar 3.1 dan tabel 3.1 dibawabh ini.
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Gambar 3.1 Uji Kekerasan Awal Baja SKD-11

Tabel 3.1 Data Kekerasan Awal Material Baja SKD-11

Titik pengujian | Nilai kekerasan (HRC)
1 13,5
12,8
11,5
11,7
11,7

12

11,5
11,5
12,3
10 12,2
Rata-rata 12,07

O |0 | (O |ul|» W (N

Pengujian kekerasan awal material dilakukan sebanyak 10 titik uji dan didapati nilai kekerasan
rata-rata yaitu 12,07 HRC.

Data hasil Pengujian Kekerasan Pada Tiap Sampel Dari Spesimen las
Data hasil Pengujian Kekerasan Pada Penggunaan Kuat Arus 130 4

Data hasil pengujian kekerasan pada tiap spesimen las dengan penggunaan variasi
elektroda AWS E7016 LB-52, AWS E7018 LB-52, AWS E7024 GA-24 dan penggunaan kuat arus 130
A dicantumkan dalam tabel 3.2 berikut.

Tabel 3.2 Data Kekerasan Spesimen LB-52 E7016, LB-52 E7018 dan GA-24 E7024 amper 130
Elektroda Amper Sampel | Basemetall | HAZ1 Weld metal | HAZ2 | Base metal 2
1 13,68 15,56 38,26 16 14,6
LB-52 E7016 1304 2 12,88 14,52 35,26 14,66 13,64
3 12,94 16,34 37,3 14,36 12,98
Rata-rata (X ) 13,16 15,47 36,94 15 13,74
1 14,12 16,01 42,66 15,8 13,18
LB-52 E7018 1304 2 12,42 15,54 40,16 14,92 12,24
3 12,02 16,3 45,16 14,58 11,86
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Rata-rata (x ) 12,85 15,95 42,66 15,1 12,43

1 13,7 14,86 19,1 14,02 13,3

GA-24 E7024 1304 2 13,16 15,26 19,6 14,74 11,56
3 13,04 14,46 19,02 15,35 12,66

Rata-rata (X ) 13,3 14,86 19,24 14,70 12,51

Dari tabel 3.2 didapat rata-rata pengujian kekerasan di area pengujian pada sampel dari
spesimen las dengan variasi elektroda AWS E7016 LB-52, AWS E7018 LB-52 dan AWS E7024 GA24
dengan penggunaan arus amper 130 A. Dari data yang tertera dalam tabel diatas, terdapat variasi
nilai kekerasan yang cukup signifikan diantara penggunaan jenis elektroda dengan penggunaan
arus amper 130 A.

Gambar 3.2 dibawah ini menunjukkan hubungan antara variasi elektroda AWS E7016
LB52, AWS E7018 LB-52, AWS E7024 GA-24 dan arus amper 130 terhadap nilai kekerasan pada
tiap daerah pengujian. Dari grafik tersebut, dapat dilihat perbandingan nilai kekerasan yang
cukup signifikan, terutama didaerah weld metal. Dari hasil pengujian didapati nilai kekerasan
tertinggi didaerah weld metal terdapat pada spesimen las LB-52 E7018 yaitu sebesar 42,66 HRC.
Nilai kekerasan tertinggi kedua terdapat pada spesimen las LB-52 E7016 yaitu sebesar 36,94 HRC.
Sedangkan nilai kekerasan terendahnya terdapat pada spesimen las GA-24 E7024 yaitu sebesar
19,24 HRC. Pada daerah HAZ nilai kekerasan yang didapati di masing-masing spesimen las
mempunyai nilai yang berdekatan. Nilai kekerasan tertingginya terdapat pada spesimen las LB52
E7018 yaitu sebesar 15,95 HRC. Nilai kekerasan tertinggi selanjutnya berada pada spesimen las
LB-52 E7016 yaitu sebesar 15,47 HRC. Sedangkan nilai kekerasan daerah HAZ pada spesimen las
GA-24 E7024 yaitu sebesar 14,86 HRC. Untuk daerah base metal, nilai kekerasan yang didapati
sangat konstan yaitu berkisar 12 sampai 13 HRC. Hal ini dikarenakan daerah base metal
merupakan daerah yang paling sedikit terkena pengaruh panas yang dihasilkan oleh nyala busur
las.

HUBUNGAN VARIASI ELEKTRODA DAN ARUS AMPER TERHADAP NILAI
KEKERASAN

NILAI KEKERASAN (HRC)
NN W
8 k8
|
\\

1 2 3 4 5

—e—LB-52 E7016 (130 A) ~e—LB52E7018 (130 A) —e—GA-24 E7024 (130 A)

Gambar 3.2 Grafik hubungan variasi elektroda dan arus amper 130

Data hasil Pengujian Kekerasan Pada Penggunaan Kuat Arus 140 4

Data hasil pengujian kekerasan pada tiap spesimen las dengan penggunaan variasi
elektroda AWS E7016 LB-52, AWS E7018 LB-52, AWS E7024 GA-24 dan penggunaan kuat arus 140
A dicantumkan dalam tabel 3.3 berikut.

Tabel 3.3 Data Kekerasan Spesimen Las LB-52 E7016, LB-52 E7018 dan GA-24 E7024 amper 140

Elektroda Amper | Sampel | Base metal 1 HAZ 1 Weld metal | HAZ2 | Base metal 2
1 11,8 17,16 40,28 17,48 11,46
LB-52 E7016 140 A 2 11,76 17,06 40,18 17,24 11,54
3 12,56 16,46 41,84 16,74 16,74
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Rata-rata (x) 12,04 16,89 40,77 17,15 13,25

13,68 18,36 48,16 18,22 12,8

LB-52 E7018 140 A 2 12,6 17,84 49,36 17,66 12,8
12,18 16,2 50,4 17,78 13,08

Rata-rata (x) 12,82 17,47 49,31 17,89 12,89

13,68 19,34 24 14,02 13,3

GA-24 E7024 140 A 2 11,3 18 26,84 16,1 12,94
13,9 17,3 24,24 16,38 13,06

Rata-rata (x) 12,97 18,21 25,03 15,5 13,1

Tabel 3.3 diatas merupakan nilai kekerasan spesimen las elektroda AWS E7016 LB-52,
AWS E7018 LB-52 dan AWS E7024 GA-24 dengan penggunaan arus amper 140 A. Dari data yang
tertera dalam tabel 3.3 diatas, terdapat variasi nilai kekerasan yang cukup signifikan diantara
penggunaan jenis elektroda dengan penggunaan arus amper 140 A.

HUBUNGAN VARIASI ELEKTRODA DAN ARUS AMPER TERHADAP NILAI
KEKERASAN

NILAI KEKERASAN (HRC)

—e— LB-52 E7016 (140 A) LB-52 E7018 (140 A) —#—GA-24 E7024 (140 A)

|
Gambar 3.3 Grafik hubungan variasi elektroda dan arus amper 140

Gambar 3.3 diatas menunjukkan hubungan antara variasi elektroda AWS E7016 LB-52,
AWS E7018 LB-52, AWS E7024 GA-24 dan arus amper 140 terhadap nilai kekerasan pada tiap
daerah pengujian. Dari grafik tersebut, dapat dilihat perbandingan nilai kekerasan yang cukup
signifikan, terutama didaerah weld metal dan HAZ. Dari hasil pengujian didapati nilai kekerasan
tertinggi didaerah weld metal terdapat pada spesimen las LB-52 E7018 yaitu sebesar 49,36 HRC.
Nilai kekerasan tertinggi kedua terdapat pada spesimen las LB-52 E7016 yaitu sebesar 40,77 HRC.
Sedangkan nilai kekerasan terendahnya terdapat pada spesimen las GA-24 E7024 yaitu sebesar
25,03 HRC. Nilai kekerasan tertinggi didaerah HAZ terdapat pada spesimen las GA-24 E7024 yaitu
sebesar 18,21 HRC. Nilai kekerasan tertinggi selanjutnya terdapat pada spesimen las LB-52 E7018
yaitu sebesar 17,89 HRC. Sedangkan nilai kekerasan terkecilnya terdapat pada spesimen las LB52
E7016 yaitu sebesar 16,74 HRC. Untuk daerah pengujian base metal, perubahan nilai kekerasan
yang terjadi terbilang konstan. Hal ini dikarenakan daerah base metal adalah daerah yang paling
sedikit terkena dampak panas yang dihasilkan oleh nyala busur las.

Analisa Dan Pembahasan Hasil Uji Kekerasan
Dari hasil penelitian yang telah dilakukan, didapat perbedaan nilai kekerasan pada hasil
sambungan las dengan penggunaan variasi elektroda AWS E7016 LB-52, AWS E7018 LB-52 dan
AWS E7024 GA-24 juga terdapat perbedaan nilai kekerasan dipenggunaan arus amper 130 A dan
140 A.
*  Pengujian pertama adalah pengujian kekerasan spesimen las AWS E7016 LB-52 dengan
penggunaan arus amper sebesar 130 A dan 140 A. terdapat perbedaan nilai kekerasan pada
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berbagai daerah pengujian terutama didaerah weld metal dan HAZ. Nilai kekerasan
maksimum yang didapati terletak didaerah pengujian weld metal pada penggunaan arus
amper 140 dengan nilai kekerasan rata-rata sebesar 40,77 HRC dan nilai kekerasan yang
didapati pada daerah HAZ rata-rata sebesar 17,15 HRC. Sedangkan pada penggunaan arus
amper 130 A nilai kekerasan yang didapati lebih kecil dibandingkan dengan penggunaan arus
amper 140 A. Nilai kekerasan rata-rata yang didapati didaerah pengujian weld metal dengan
penggunaan arus amper 130 A yaitu sebesar 36,94 HRC dan nilai kekerasan tertinggi
didaerah pengujian HAZ didapati rata-rata sebesar 15,47 HRC.

Pengujian kedua dilakukan pada spesimen las AWS E7018 LB-52 dengan penggunaan arus
amper 130 A dan 140 A. Sama halnya dengan spesimen las LB-52 E7016, terdapat perbedaan
nilai kekerasan di penggunaan arus amper 130 dan 140 A. Nilai kekerasan yang didapati pada
daerah weld metal dan daerah HAZ lebih tinggi dibandingkan dengan rata-rata nilai
kekerasan tertinggi yang terdapat di spesimen las LB-52 E7016. Rata-rata nilai kekerasan
tertinggi pada daerah weld metal terdapat pada spesimen las dengan penggunaan arus amper
140 yaitu sebesar 49,31 HRC dan rata-rata nilai kekerasan tertinggi daerah HAZ sebesar
17,78 HRC. Sedangkan pada penggunaan arus amper 130 didapati nilai kekerasan maksimum
sebesar 16,3 HRC dan pada daerah HAZ didapati nilai kekerasan tertinggi sebesar 15,95 HRC.

Pengujian ketiga dilakukan pada spesimen las AWS E7024 GA-24 dengan penggunaan arus
amper sebesar 130 A dan 140 A. seperti pengujian pertama dan kedua, terdapat perbedaan
nilai kekerasan pada pengunaan arus amper 130 dan 140 A. namun, dibandingkan dengan
spesimen las LB-52 E7016 dan LB-52 E7018, nilai kekerasan yang didapati pada daerah weld
metal lebih rendah. Rata-rata nilai kekerasan tertinggi didaerah weld metal terdapat pada
spesimen las dengan penggunaan amper sebesar 140 A, yaitu sebesar 25, 03 HRC. Pada
spesimen las GA-24 E7024 didapati rata-rata nilai HAZ yang lebih tinggi dibanding spesimen
lainnya yaitu pada penggunaan arus amper 140 A dengan rata-rata nilai kekerasan sebesar
18,21 HRC. Sedangkan pada penggunaan arus amper 130 4, didapati rata-rata nilai kekerasan
tertinggi didaerah weld metal sebesar 19,24 HRC dan rata-rata nilai kekerasan tertinggi
didaerah HAZ sebesar 14,86 HRC.

Pada spesimen las AWS E7016 LB-52, AWS E7018 LB-52 dan AWS E7024 GA-24 didaerah

pengujian base metal didapati nilai yang konstan atau berdekatan yaitu 12-13 HRC. Hal ini
dikarenakan daerah base metal merupakan daerah yang paling sedikit terkena pengarus panas
yang dihasilkan oleh nyala busur las.

KESIMPULAN

Dari hasil penelitian yan dilakukan, yaitu analisis kekerasan hasil sambungan las SMAW

pada baja SKD-11 dengan variasi elektroda dapat disimpulkan sebagai berikut.

iy

2)

Penggunaan variasi elektroda dapat mempengaruhi nilai kekerasan hasil las. Hal ini
disebabkan oleh perbedaan komposisi kimia yang terkandung dalam elektroda AWS E7016
LB-52, AWS E7018 LB-52 dan AWS E7024 GA-24 dan mekanisme peleburannya sehingga nilai
kekerasan pada tiap pengunaan variasi elektroda menghasilkan nilai kekerasan yang
signifikan.

Nilai rata-rata kekerasan tertinggi pada daerah pengujian weld metal dengan penggunaan
variasi elektroda AWS E7016 LB-52, AWS E7018 LB-52 dan AWS E7014 GA-24 didapati sebagai
berikut.

a. Spesimen las AWS E7016 LB-52 didapati nilai kekerasan rata-rata sebesar 49,31 HRC.

b. Spesimen las AWS E7018 LB-52 didapati nilai kekerasan rata-rata sebesar 49,51 HRC.
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c. Spesimen las AWS E7024 GA-24 didapati nilai kekerasan rata-rata sebesar 25,03 HRC. Dari
hasil tersebut, penggunaan variasi elektroda yang memiliki nilai kekerasan tertinggi pada
daerah pengujian weld metal didapati pada penggunaan elektroda AWS E7018 LB-52 yaitu
sebesar 49,51 HRC.

3) Penggunaan arus amper 130 A dan 140 A pada elektroda LB-52 E7016, LB-52 E7018 dan GA24

E7024 menghasilkan nilai kekerasan yang bervariasi yaitu sebagai berikut.

a. Spesimen las dengan ektroda AWS E7016 LB-52 penggunaan kuatarus 130 4, didapati nilai
kekerasan rata-rata pada pada daerah pengujian weld metal yaitu sebesar 36,94 HRC dan
nilai kekerasan HAZ didapati rata-rata sebesar 15,47 HRC.

b. Spesimen las dengan ektroda AWS E7016 LB-52 penggunaan kuat arus 140 4, didapati nilai
kekerasan rata-rata pada pada daerah pengujian weld metal yaitu sebesar 40,77 HRC dan
nilai kekerasan HAZ didapati rata-rata sebesar 17,15 HRC.

c. Spesimen las dengan ektroda AWS E7018 LB-52 penggunaan kuat arus 130 4, didapati nilai
kekerasan rata-rata pada pada daerah pengujian weld metal yaitu sebesar 42,66 HRC dan
nilai kekerasan HAZ didapati rata-rata sebesar 15,95 HRC.

d. Spesimen las dengan ektroda AWS E7018 LB-52 penggunaan kuat arus 140 4, didapati nilai
kekerasan rata-rata pada pada daerah pengujian weld metal yaitu sebesar 49,31 HRC dan
nilai kekerasan HAZ didapati rata-rata sebesar 17,89 HRC.

e. Spesimen las dengan ektroda AWS E7024 GA-24 penggunaan kuat arus 130 4, didapati nilai
kekerasan rata-rata pada pada daerah pengujian weld metal yaitu sebesar 19,24 HRC dan
nilai kekerasan HAZ didapati rata-rata sebesar 14,86 HRC.

f. Spesimen las dengan ektroda AWS E7024 GA-24 penggunaan kuat arus 140 4, didapati nilai
kekerasan rata-rata pada pada daerah pengujian weld metal yaitu sebesar 25,03 HRC dan
nilai kekerasan HAZ didapati rata-rata sebesar 18,21 HRC.

Pengelasan yang dihasilkan dari penggunaan arus amper 140 cenderung memiliki nilai
kekerasan yang lebih tinggi dibandingkan dengan penggunaan arus amper 130 4, terutama
pada daerah Haz dan weld metal. Hal ini terjadi karena energi listrik yang dilewatkan melalui
elektroda ke bahan kerja lebih besar, sehingga menghasilkan pengelasan yang lebih cepat dan
zona panas yang lebih besar.
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