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Abstrak 
 

Kemajuan teknologi di bidang industri, membuat bidang kontruksi khususnya 

pengelasan memberikan kontribusi yang sangat besar dalam pembangunan. Pada 

pekerjaan konstruksi saat ini pemilihan baja karbon rendah sebagai bahan material 

konstruksi pada umumnya adalah aternatif dalam salah satu pilihan material baja, 

karena itu penelitian bertujuan untuk mengetahui kekuatan sambungan pengelasan 

tungsten inert gas pada baja karbon rendah dengan pengujian bending. Variasi kuat 

arus yang digunakan adalah 80 A, 90 A dan 100 A serta menggunakan dua jenis baja 

yakni baja St 37 dan St 40, kemudian dilakukan pengelasan dengan kampuh V dan 

dilakukan pengujian bending untuk mengetahui perbedaan kekuatan bending yang 

telah dilakukan pengelasan untuk melihat hasil dari pengujian. Berdasarkan hasil 

penelitian didapatkan nilai yang paling tertinggi yaitu 0,600 kgf/mm² dengan arus 90 

A pada baja St 40, dan nilai pengujian bending pada baja St 37 mendapatkan nilai 

yang tertinggi yaitu 0.566 kgf/mm² pada arus 100 A. Sedangkan nilai kekuatan 

sambungan baja St 40 yang paling rendah yaitu 0,363 kgf/mm² pada arus 80 A, dan 

nilai pengujian bending pada baja St 37 yang terendah sebesar 0.456 kgf/mm². 

Kesimpulan dari penelitian ini adalah arus listrik pada pengelasan mempengaruhi nilai 

kekuatan sambungan, semakin besar arus yang digunakan dalam pengelasan akan 

menghasilkan nilai kekuatan bending yang semakin baik. 

Kata kunci: Kuat arus, Tungsten Inert Gas, Uji Bending. 
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Abstract 
 

Technological advances in the industrial sector have made the construction sector, 

especially in the field, provide a very large contribution to the comparison. In the 

current construction work, the selection of low carbon steel as a construction material 

is generally an alternative in one of the choices of steel material, because the research 

aims to determine the strength of the welder joint. inert inert gar on low carbon steel 

with bed testing. The variations in current strength used were 80 A, 90 A and 100 A 

and used two types of steel, namely St 37 and St 40 steel, then welding with V layer and 

bending test was carried out to determine the difference Ading strength which has been 

welded to see the results of the test. Based on the results of the study, the highest value 

was obtained, namely 0.600 kgfm with a current of 90 A on St 40 steel, and the value of 

the Berading test on St 37 steel got the highest value, namely 0.566 kgfmm' at a current 

of 100 A While this The lowest St 40 steel connection strength value is 0.363 kgfmm' at 

a current of 80 A, and the lowest bending test value for St 37 steel is 0456 kgfmm The 

conclusion from this study is that the electric current in welding affects the connection 

strength value, the higher the current used in welding. welding will produce a better 

value of bending strength. 

Keywords: Strong currents, Tungsten Inert Gas, Bending test. 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

 

1.1 Latar Belakang 

 

 

Teknologi pengelasan saat ini memegang peran penting dalam dunia industri, 

Adanya teknologi pengelasan memberikan kemudahan manusia dalam menjalankan 

kehidupan di bidang konstruksi. (Djatmiko, 2008:4) Konstruksi dapat menunjang 

pembangunan industri produksi melalui satu faktor penentu kualitas dikalangan 

konsumen, selain teknik pembuatan produk yaitu material atau bahan dasar yang 

dipakai untuk menciptakan produk material yang bisa digunakan pada dunia industri 

permesinan yaitu baja. 

Kemajuan teknologi dibidang kontruksi yang semakin tidak bisa dipisahkan, 

berdasarkan pengelasan karena memiliki kontribusi yang sangat jelas dampak adanya 

manipulasi dan peleburan logam. Pembangunan kontruksi menggunakan logam pada 

era saat ini banyak melibatkan faktor pengelasan spesifik dibidang rancangan dan 

pembangunan karena sambungan las adalah salah satu pengerjaan sambungan secara 

teknik mengutamakan keterampilan atau memiliki seni terhadap pengelasan agar di 

dapat sambungan yang berkualitas tinggi. (Riswan, 2008:6) Las merupakan alat 

penyambung benda padat menggunakan dengan cara dicairkan melalui pemanasan 

dengan cara proses difusi melalui penyambungan dua bahan atau lebih (Djatmiko, 

2008:4) 

Teknik Pengelasan secara umum sudah banyak digunakan dalam 

penyambungan logam pada konstruksi bangunan baja dan kontruksi mesin. Pada 

konstruksi, baja ST 37 dan ST 40 menjadi salah satu pilihan terpenting dalam dunia 

manufaktur seperti jalan dan jembatan, bangunan, alat – alat mesin dan lain – lain. 

(Maulana, 2020:1). Oleh karena itu peneliti melakukan parameter yang dapat 

berpengaruh terhadap kekuatan bending dari hasil pengelasan tungsten inert gas yang 

akan dilakukan peyambungan las baja karbon rendah. 

Penyambungan logam pada bidang pengelasan sudah berkembang pesat, pada 

konstruksi yang menggunakan bahan baku logam hampir sebagian besar 



Universitas Sriwijaya 

2 

 

 

 

 

menggunakan pengelasan. (Anwar, 2018:33) salah satunya adalah baja logam yang 

menggunakan paduan besi yang memiliki unsur dasar dan karbon sebagai unsur 

paduan utamanya. Baja mempunyai kandungan karbon berkisar antara 0.2% sampai 

2.1% berat sinkron gradenya. Fungsi karbon pada baja merupakan unsur pengeras 

yang dapat digunakan untuk mecegah diskolasi bergeser dalam kisi Kristal atom besi. 

Unsur paduan lain yang biasa di beri paduan selain karbon yakni mangan, krom, 

vanadium, dan tungsten. (Wiryosumarto, 2000:90) Penambah kandungan karbon 

dalam baja bisa memperbaiki kekerasan dan kekuatan tariknya, tetapi pada sisi lain 

membuatnya sebagai getas dan menurunya keuletannya. 

Pada pengelasan terdapat sambungan kontruksi permesinan, banyak sekali 

pengelasan digunakan dalam teknik sambungan dikarenakan selain lebih ringan dan 

sederhana pembuatanya pun relatif murah dan mudah di dapat. Contohnya Gas 

Tungsten Arc Welding atau yang biasa dikenal dengan Tungstan Inert Gas (TIG) 

merupakan jenis pengelasan yang menggunakan busur listrik di dalam pengelasan 

TIG ini welder selalu mengunakan pelindung gas. Sejak ditemukan TIG sudah 

menjadi bagian yang sangat penting di dunia manufaktur. Pengelasan ini sering 

diaplikasikan dalam baja stainless steel, alumunium, logam reaktif (magnesium dan 

titanium). (Rirismaranggi, 2019:22) 

Pengunaan las listrik AC terjadi sama dengan menggunakan arus searah dengan 

polaritas lurus dan polaritas balik yang digunakan secara bergantian. (Wiryosumarto, 

2000:18) Arus pengelasan juga dapat membedakan kualitas material, perlunya 

mengetahui jenis bahan material sehingga dapat digunakan berdasarkan standar yang 

diperlukan, oleh karena itu peneliti melakukan pengujian kekuatan bending untuk 

megetahui sambungan dari pengelasan baja karbon rendah dengan melakukan 

perbandingan dari kuat arus masing – masing 80 A, 90 A, dan 100A. 

Pada pekerja konstruksi saat ini banyak memilih baja karbon rendah sebagai 

bahan material konstruksi umum, oleh sebab itu dengan menjadikan alasan peneliti 

untuk memilih baja ST 37 dan ST 40 sebagai bahan uji dalam meneliti untuk 

mengetahui lebih lanjut mana yang terbaik dalam bahan konstruksi yang sedang 

dikerjaan berdasarkan kegunaanya. (Rirismaranggi,2019:23) 

Untuk proses penyambungan melalui tahap pengelasan banyak tahapan yang 

harus diperhatikan dalam mendapatkan hasil yang sangat optimal, mulai dari tahapan 
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desain hingga pengerjaan, tahapan desain dimulai dengan tahap pengelasan hingga 

menentukan sudut kampuh yang digunakan, sedangkan pada saat proses pengerjaan 

akan memilih kuat arus sebagai posisi pengerjaan. Dalam proses penyambungan, 

parameter berpengaruh terhadap hasil las dan pengaruh arus pengelasan terhadap sifat 

mekanik atau kekuatan dari sambungan pengelasan dengan menggunakan berbagai 

arus pengelasan. (Rirismaranggi, 2019:22) 

Penentuan bahan yang tepat berdasarkan sifat, lingkungan, dan penggunaan. 

Selain sifat teknis dan faktor ekonomis, pemilihan bahan juga dipertimbangkan secara 

pembentukanya seperti pengerjaan panas, dingin, dan pengerjaan tempa. 

(Setyahandana, 2007:60) Untuk melihat hasil dari pengujian tersebut dilakukan 

pengujian tidak merusak yaitu menggunakan sinar-X, dan uji merusak yaitu uji tarik, 

uji lentur , uji bending dan uji kekerasan menurut American Standard for Testing and 

Materials (ASTM). (Pamungkas et al., 2009). 

 

Menurut hasil penelitian, Oka Wahyu (2019:42). Pengaruh Pengelasan 

SMAW ( Shielded Metal Arc Welding) terhadap uji Bending. Menarik kesimpulan uji 

kekuatan sambungan pada ST37 dengan pengelasan SMAW dengan variasi arus 

listrik dan gerakan dari pengelasannya memang benar ada serta berpengaruh 

mendapatkan nilai yang berbeda – beda dengan nilai tertinggi pada arus 90 A 

menggunakan pengelasan mundur pola zig zag dengan nilai 77,44 kgf/mm2 dan yang 

terendah yaitu pada variasi arus listrik 70 ampere dengan gerakan pengelasan maju 

pola zig zag dengan nilai 14,98 kgf/mm2. 

Penelitian dan pengujian ini diperlukan untuk mengetahui perbedaan dari 

pngelasan Tungsten Inert Gas (TIG) kemudian melakukan pengujian bending untuk 

mengetahui kekuatan dari kedua baja karbon rendah ST 37 dan ST 40 supaya bisa 

membedakan mana pengujian yang menyatakan kekuatan hasil bending yang terbaik 

dalam membedakan baja tersebut supaya bisa mengetahui kekurangan dan kelebihan 

dari baja karbon rendah yang telah dilakukan pengujian kekuatan bending. 

Berdasarkan uraian yang telah dituliskan latar belakang diatas maka penulis 

tertarik untuk melakukan penelitian yang berjudul “ANALISIS KEKUATAN 

BENDING BAJA ST 37 DAN ST 40 PADA PENGELASAN TIG (Tungsten Inert 

Gas)” 
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1.2 Identifikasi Masalah 

 
Adapun identifikasi masalah yang ada ialah : 

 
1. Mengetahui kekuatan baja st 37 dan st 40 dengan cara uji kekuatan bending. 

2. Mengetahui pengaruh hasil pengelasan terhadap uji bending. 

3. Variasi kuat arus yang diberikan pada sambungan pengelasan. 

4. Penggunaan kampuh V dalam pengelasan terhadap uji bending. 

5. Mengetahui perbedaan dari arus ampere yang baik dalam proses pengelasan. 

 

 

1.3 Rumusan Masalah 

 
 

Berdasarkan latar belakang diatas, maka dapat merumuskan masalah sebagai 

berikut: Seberapa besar kekuatan bending baja ST 37 dan ST 40 pada proses 

pengelasan Tungsten Inert Gas (TIG) ? 

 
1.4 Tujuan Penelitian 

 
 

Tujuan yang akan dicapai dalam penelitian ini sebagai berikut : Untuk 

mengetahui kekuatan bending pada ST 37 dan ST 40 pada pengelasan Tungsten Inert 

Gas. 

1.5 Batasan Masalah 

 
 

Adapun batasan masalah dalam penelitian ini ialah sebagai berikut : 

 
 

1. Material yang diuji pada pengujian ini yaitu baja ST 37 dan ST 40 

2. Menggunakan pengelasan Tungsten Inert Gas ( TIG ) 

3. Pada pengelasan Tungsten Inert Gas kuat arus yang direkomendasikan 80A, 90A, 

dan 100 A. 

4. Elektoda yang digunakan yakni wolfram atau tungsten sebagai pelindung. 

5. Mesin uji bending torse universial testing machine type RAT-30P buatan Tokyo. 

6. Menganalisa hasil dari uji bending terhadap baja ST 37 dan ST 40 
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7. Peneliti ini dilakukan sebatas untuk mengetahui kekuatan arus dan perbandingan 

dari uji bending 

 
1.6 Manfaat Penelitian 

 
 

Adapun manfaat yang diharapkan dari penelitian ini adalah : 

 
 

1. Menjadikan acuan bagi peneliti selanjutnya sebagai penelitian sejenis dalam 

proses uji bending dari material uji pada pengelasan tungsten inert gas. 

2. Memberikan pengetahuan dan wawasan kepada mahasiswa pendidikan teknik 

mesin, serta masyarakat dalam bidang kontruksi baja agar dapat dapat memilih 

bahan material dengan mudah. 

3. Memudahkan dalam mendapatkan informasi penting sebagai penelitian ataupun 

pembaca dalam meningkatkan pengetahuan pengujian bending terhadap 
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