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ABSTRAK 

Pada proses pengelasan faktor yang mempengaruhi hasil dari pengelasan diantara 

nya adalah sudut kampuh dan kuat arus yang digunakan. Hal di karenakan semakin 

besar luas penampang sudut kampuh sambungan las maka semakin banyak cairan 

elektroda yang masuk mengisi kedalam bagian sudut kampuh, Adapun pegaruh 

dari kuat arus pengelasan semakin besar kuat arus yang digunakan maka semakin 

baik cairan elektroda yang meleleh saling mengikat terhadap material yang dilas. 

Tujuan dari penelitian ini adalah untuk mengetahui nilai kekuatan dari sambungan 

las GMAW memakai kampuh V menggunakan sudut kampuh 30o,45o dan 60o serta 

memvariasikan kuat arus 120 A, 125 A dengan pengujian bending dan bahan yang 

diuji adalah baja ST 37 dengan. Nilai kekuatan yang didapat menggunakan sudut 

kampuh 30o,45o dan 60o pada kuat arus 120 A, memperoleh nilai kekuatan uji 

bending pada sudut kampuh 30o sebesar 204.529,3701 Kgf/mm2, sudut kampuh 

45o sebesar 230.095,5414 Kgf/mm2, dan sudut kampuh 60o sebesar 322.133,758 

Kgf/mm2. Untuk sudut kampuh 30o,45o dan 60o pada kuat arus 125 A memperoleh 

nilai kekuatan uji bending pada sudut kampuh 30o sebesar 204.529,3701 Kgf/mm2, 

sudut kampuh 45o sebesar 178.963,1989 Kgf/mm2, dan sudut kampuh 60o sebesar 

327.246,9922 Kgf/mm2. 

Kata Kunci: Pengelasan, sudut,kampuh,kuat arus, nilai kekuatan.  
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ABSTRACT 

In the welding process, the factors that affect the results of welding include the 

angle of the seam and the strong current used. This is because the greater the cross-

sectional area of the weld joint angle, the more electrode fluid that enters the joint 

corner, As for the influence of the welding current, the greater the current used, the 

better the melted electrode fluid binds to the material being welded. The purpose of 

this study was to determine the value of the strength of the GMAW welded joint 

using V seam using a seam angle of 30o, 45o and 60o and varying the current 

strength of 120 A, 125 A with bending testing and the tested material was ST 37 

steel. The value of the strength obtained using a seam angle of 30o, 45o and 60o at 

a current of 120 A, obtained the value of the bending test strength at a 30o seam 

angle of 204,529,3701 Kgf/mm2, a 45o seam angle of 230,095.5414 Kgf/mm2, and 

a seam angle of 60o of 322,133,758 Kgf/mm2. For the seam angles of 30o,45o and 

60o at a current strength of 125 A, the value of the bending test strength at a 30o 

seam angle is 204,529,3701 Kgf/mm2, a 45o seam angle is 178,963,1989 Kgf/mm2, 

and a 60o joint angle is 327,246,9922 Kgf. /mm2. 

Keywords: Welding, angle, seam, current strength, strength value. 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang  

      Seiring berkembangan teknologi pada era modern sekarang ini banyak 

ditemukan pembuatan produk/komponen yang menggunakan penyambungan 

material dengan menggunakan pengelasan. Pada proses penyambungan dengan 

menggunakan pengelasan, variasi sudut kampuh dan kuat arus listrik menjadi faktor 

penting dalam menentukan kekuatan mutu suatu material secara visual dan struktur 

mikro sambungan.  

      Pengelasan merupakan proses penyambungan antara dua bagian logam dan 

penyambungan las bersifat permanen. Kekuatan suatu sambungan las sangat 

bergantung pada kualitas pengelasan. Jika sambungan las baik maka sambungan 

tersebut baik, begitu juga jika sambungan las tidak baik maka sambungan tersebut 

tidak baik. Keberhasilan suatu sambungan las dapat dikatakan berhasil jika setelah 

pengelasan  tidak menghasilkan retak atau cacat didaerah hasil pengelasan. Untuk 

mengetahui kekuatan sambungan las yang dibuat dapat dilakukan dengan kekuatan 

uji bending, (Budiarto, U., & Santosa, A. W. B. 2019) 

      Pengelasan GMAW (Gas Metal Arc Welding) merupakan suatu teknik 

pengelasan yang menggunakan gas untuk dihembuskan ke tempat pengelasan untuk 

melindung dari atmosfer, las GMAW itu sendiri diklasifikasikan menjadi 2 yaitu 

TIG (Tungsten Inert Gas) dan MIG (Metal inert Gas), TIG itu sendiri jenis 

pengelasan yang menggunakan wolfram yang bertindak sebagai penghasil busur 

api namun tidak ikut mencair dan menggunakan kawat penambah sebagai logam 

pengisi, sedangkan MIG menggunakan kawat las yang 2 berbentuk rol dan dapat 

mencair sebagai logam pengisi pada area pengelasan Harsono (Wiryosumarto dan 

Toshie Okumura 2000). 

      Las MIG dinilai sebagai pengelasan yang sangat baik karena memiliki busur 

yang rata dan mantap, percikan bungan api yang sedikit, mampu menerima arus 

yang tinggi dan kecepatan pengelasan tinggi sehingga lebih menghemat waktu, 

ketangguhan hingga kekedapan udara dan anti retak sehingga pengelasan GMAW 

ini lebih baik diantara jenis pengelasan lainya karena keunggulan tersebut 



 

 

 

pengelasan ini banyak digunakan oleh perusahaan fabrikasi terutama pada 

pengelasan baja karbon yang memiliki kualitas tinggi (teknologi pengelasan). 

Untuk mendapatkan kualitas pengelasan yang sempurna maka perlu 

memperhatikan berbagai jenis parameter dalam pengelasan seperti kuat arus, 

bentuk sudut kampuh dan lain-lain (Suwardi & Daryanto 2018). 

 

      Berdasarkan pada pembelajaran praktik pengelasan las GMAW dalam 

melakukan proses pengelasan ada pengaturan pada kuat arus listik sering terjadi 

masalah ketika menentukan ampere mana yang sesuai benar atau tidak sesuai sering 

kali elektroda terjadi lengket pada logam dan kuat arus yang tidak sesuai sehingga 

dapat membakar logam yang akan dilakukan proses pengelasan. Dan juga sering 

kali lengket akibat gerakan tangan tidak teratur dan pada saat elektroda yang 

mencair tidak menjadi rata pada celah sambungan las. Besar arus pada pengelasan 

mempengaruhi hasil las. Bila arus terlalu rendah akan menyebabkan sukarnya 

penyalaan busur listrik dan busur listrik yang digunakan tidak stabil. Panas yang 

terjadi tidak cukup untuk melelehkan elektroda dan bahan dasar sehingga hasilnya 

merupakan rigi-rigi las yang kecil dan tidak rata serta penembusan yang kurang 

dalam. Sebaliknya bila arus terlalu besar maka elektroda akan mencair terlalu cepat 

dan menghasilkan permukaan las yang lebih lebar dan penembusan yang dalam 

(Daryanto, 2012:60). Besar kuat arus listrik berperan sangat penting dalam 

mempengaruhi kekuatan, tegangan tarik dan susunan stuktur mikro dari setiap 

spesimen. hal ini disebabkan oleh arus listrik yang diberikan bertambah besar,maka 

masukan panas (head input) yang diberikan pada spesimen akan semakin besar juga 

(Huda & ferry Setiawan 2016). 

 

      Sudut kampuh pengelasan diartikan sebagai kemiringan bidang calon 

sambungan yang akan dilakukan pengelasan dari kedua material tempat dimana 

elektroda nantinya akan dicairkan pada proses pemanasan kawat las yang nantinya 

akan di isi oleh deposit las atau logam las (weld metal) untuk menghasilkan sudut 

kampuh yang sempurna pastiya ada persiapan diperlukan adanya kampuh yang baik 

dan teliti bekas potongan platnya (material) sebelum dilas harus bersih dan 



 

 

 

digerinda supaya menjadi sejajar. persiapan sudut kampuh dikerjakan secara teliti / 

akurat supaya dapat menghasilkan akar lasan yang memenuhi syarat, jadi semakin 

dalam sudut kampuh yang dibuat maka semakin kuat sambungan las nya karena 

logam pengisi akan saling mengikat terhadap kedua materal yang akan dilakukan 

pengelasan (Herry Sonoman 2006:38)  

 

      Dalam konstruksi pengelasan karena sering terjadi kesulitan dalam menentukan 

kuat arus untuk melakukan pengelasan hal ini sering terjadi dan peneliti rasakan 

disemester 4 pada mata kuliah pengelasan jika kuat arus yang terlalu kecil dapat 

menyebabkan penumpukan logam pengisi, kurangnya pencairan logam, dan retak 

pada area pengelasan, begitupun pada arus yang terlalu besar dapat menyebabkan 

tercemar tungsten, terbakar hingga tembus hal itu akan mempengaruhi hasil 

pengelasan. Dalam pemilihan arus harus tergantung pada tebal bahan, diameter 

kawat elektroda, arus las itu sendiri adalah arus yang digunakan untuk nyala busur 

arus untuk melakukan penyambungan, dalam pengelasan MIG arus las secara 

langsung berhubungan dengan kecepatan wirefeed, jika arus las dinaikkan maka 

kecepatan wirefeed meningkat. selain besar arus yang sesuai tentunya juga jenis 

kampuh yang tepat juga kan mempengaruhi kualitas sambungan las, selain besar 

arus yang sesuai tentunya juga jenis kampuh yang tepat juga kan mempengaruhi 

kualitas sambungan las. (Agus & P urnomo joko 62). 

 

      Baja merupakan logam paduan besi (fe) sebagai unsur utama dan karbon (c) 

sebagai paduan utamanya sedangkan unsur yang lain itu tergantung karakteristik 

baja yang akan dibuat seperti penambahan unsur lain yang memiliki jumlah yang 

sangat sedikit dan bervariasi seperti pospor, mangan, belerang dan lain-lain, baja 

karbon rendah itu sendiri memiliki kadar karbon berkisar <0,25% (proses 

pengerjaan logam), baja karbon rendah sangat cocok untuk konstruksi karena 

memiliki keuletan dan mudah las (Sopyan:2016) 

      Baja ST 37 merupakan baja yang sering digunakan pada penyambungan dengan 

menggunakan las GMAW. Baja ST 37 merupakan baja yang strukturalnya memiliki 

kekuatan tarik sebesesar 37 kg/mm2 atau sekitar 360-370 N/mm2.   



 

 

 

      Pengujian bending (bengkok) merupakan salah satu pengujian yang dipakai 

sejak lama karena dapat dilakukan terhadap batang uji berbentuk sederhana. 

Pengujian bengkok dapat dilakukan terhadap bahan getas dan untuk bahan liat 

dimaksudkan agar dapat menentukan adanya cacat dan retakan pada permukaan 

material. Pengujian bengkok pada bahan keras dan getas adalah cara terbaik untuk 

menentukan kekuatan dan kegetasan dari suatu spesimen uji (Widiartha dkk, 2012: 

95).  

      Berdasarkan penelitian sebelumnya yang dilakukan oleh Gustina Effriantipada 

tahun 2021 dengan judul “Pengaruh Variasi Arus Listrik Dan Jenis Kampuh Pada 

Pengelasan SMAW Terhadap Kekuatan Uji Bending Sambungan Baja St 37” yang 

bertujuan untuk mengetahui bahwa arus listrik memiliki pengaruh terhadap 

sambungan las dengan nilai hasil uji bending yang berbeda-beda. Hasil uji bending 

tertinggi ada pada sambungan las kampuh X kuat arus las listrik yang digunakan 

130 A dengan nilai 42,579 kgf/mm². Dan nilai hasil uji bending terendah ada pada 

sambungan las kampuh V kuat arus listrik yang digunakan 90 A dengan nilai 4,084 

kgf/mm². dan juga Jenis kampuh yang digunakan memiliki pengaruh terhadap 

sambungan las terhadap nilai hasil uji bending. Nilai hasil uji bending jenis kampuh 

X dengan sudut 700 lebih tinggi dibandingkan dengan jenis kampuh V dengan sudut 

600. Hal ini disebabkan karena kampuh X luas penampang sambungan las lebih 

besar dibandingkan dengan kampuh V sehingga membuat elektroda masuk ke 

dalam luas kampuh las lebih banyak. Maka dari itu pada penelitian kali ini, peneliti 

bermaksud ingin membuktikan apakah ada pengaruh dari variasi sudut kampuh dan 

kuat arus pada baja ST-37 dengan kuat arus 120 A, 125 A dengan sudut kampuh 

300, 450 dan 600. 

      Dari penjelasan di atas tentunya harus dilakuakan sebuah pembuktian 

bahwasanya apakah pengaruh sudut kampuh dan  kuat arus listrik dengan bahan 

yang akan dilas sangat mempengaruhi pada saat pengujian, spesimen pada 

penelitian kali ini yaitu menggunakan baja ST 37 sebagai sampel pengujian, 

penelitian ini tentunya sudah menjadi pembelajaran yang penting dikarenakan sejak 

awal memasuki praktikum pengelasan TIG/MIG banyak mahasiswa yang belum 

terlalu paham tentang bagaimana prospek pengelasan TIG/MIG dan beberapa 



 

 

 

materi tentang macam-macam pengujian  sifat mekanik ditambah lagi dengan 

mengikuti mata kuliah disemester 5 yaitu pengujian bahan hal ini menimbulkan 

pertanyaan bagaimana perubahan sifat mekanik terutama perubahan kekerasan 

pada benda uji yang sudah mengalami perlakuan, maka peneliti akan memfokuskan 

penelitian ini dengan judul: “Pengaruh Variasi Sudut Dan Kuat Arus Pada 

Pengelasan GMAW Terhadap Kekuatan Uji Bending Sambungan Baja ST-

37”. 

1.2 Identifikasi Masalah  

Berdasarkan latar belakang yang telah dikemukakan sebelumnya, peneliti   dapat 

mengidentifikasi masalah-masalah penelitian diantaranya:  

a. Variasi sudut kampuh las terhadap nilai kekuatan sambungan las GMAW 

pada baja ST 37.  

b. Variasi kuat arus listrik terhadap nilai kekuatan sambungan las GMAW 

pada baja ST 37.  

c. Kondisi pengaruh variasi sudut dan kuat arus las terhadap nilai kekuatan 

sambungan las GMAW pada baja ST 37.  

 

1.3 Batasan Masalah  

Berdasarkan latar belakang dan identifikasi masalah agar penelitian ini lebih terarah 

maka batasan masalah penilitian ini sebagai berikut:  

1. Spesimen yang digunakan yaitu baja ST 37 dengan ukuran panjang 300 

mm dan Ø 18 mm.  

2. Menggunakan mesin las GMAW/MIG.  

3. Material yang digunakan baja ST 37.  

4. Elektroda ER 70 S-3 dengan diameter 0,9 

5. Kuat arus yang digunakan pada penelitian ini yaitu 120 A, 125 A. 

6. Jenis kampuh yang digunakan yaitu kampuh V dengan sudut 30o,4o5,60o 

7. Mesin las yang digunakan mesin las GMAW (MIG). 

8. Alat uji bending yang digunakan yaitu mesin TUTM (Torsee Universal 



 

 

 

Testing Machine)  

Type RAT-30P yang ada di jurusan Teknik Mesin Fakultas Teknik 

Universitas Sriwijaya.  

 

1.4 Rumusan Masalah  

Berdasarkan uraian latar belakang maka dapat dirumuskan sebagai berikut:  

1. Adakah pengaruh dari sudut kampuh 30o,45o dan 60o pada kuat arus 120 A 

yang digunakan pada pengelasan GMAW terhadap uji bending baja ST 37?  

2. Adakah pengaruh dari sudut kampuh 30o,45o dan 60o pada kuat arus 125 A 

yang digunakan pada pengelasan GMAW terhadap uji bending baja ST 37?  

 

1.5 Tujuan Penelitian  

Penelitian kali ini bertujuan untuk mengetahui nilai kekuatan yang didapat pada 

spesimen yang dilas dengan memvariasikan sudut kampuh 30o,45o,60o dan kuat 

arus lisrtik las sebesar 120 A, 125 A sehingga akan diproleh nilai kekuatan dan 

kegetasan yang berbeda dan mendapatkan nilai kekuatan yang terbaik pada 

spesimen.  

a. Untuk mengetahui pengaruh dari perbedaan besar sudut kampuh pada 

sambungan las GMAW terhadap kekuatan uji bending baja ST 37.  

b. Untuk mengetahui pengaruh dari perbedaan besar kuat arus pada 

sambungan las GMAW terhadap kekuatan uji bending baja ST 37.   

 

1.6 Manfaat Penelitian  

Berdasarkan penelitian ini maka diharapkan dapat memberikan manfaat:  

1.   Bagi Peneliti  

Manfaat bagi peneliti yaitu dapat menambah pengetahuan baru mengenai 

pengaruh sudut kampuh dan kuat arus listrik pada pengelasan GMAW 

terhadap kekuatan uji bending.  

2. Bagi Masyarakat  



 

 

 

Setelah dilakukannya penelitian ini maka diharapkan dapat memperluas 

wawasan serta memberikan pengetahuan baru bagi masyarakat mengenai 

pengaruh sudut kampuh kuat dan arus listrik pada pengelasan GMAW 

terhadap kekuatan uji bending.  

3. Bagi Pendidikan  

Diharapkan dari hasil penelitian ini dapat menambah refrensi sumber 

belajar mengenai pengaruh sudut kampuh dan kuat arus listrik digunakan 

pada pengelasan GMAW yang memiliki pengaruh jika terdapat kekuatan 

bending pada sambungan las.  
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