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ABSTRAK 

Pengaruh Kuat Arus Hasil Pengelasan GMAW pada Baja ST-37 pada Heat 

Affected Zone  

Kurniawan Setiyadi 

Penelitian ini dilakukan pada pengelasan dengan variabel kuat arus yang dilakukan 

dengan pengujian kedalaman penetrasi dan kekerasan pada daerah Heat Affected Zone (HAZ) 

sebab masalah sering terjadi pada pengelasan GMAW baja ST-37. Tujuan dari penelitian ini 

adalah untuk mengetahui pengaruh variasi kuat arus terhadap kedalaman penetrasi, lebar 

pengelasan, dan kekerasan pada daerah terpengaruh panas. Penelitian ini menggunakan variasi 

kuat arus yang adalah 180 A, 200 A, dan 220 A, kemudian dilakukan pengujian dypenetrasi 

dan pengujian kekerasan Vickers. Hasil pengujian penetrasi menunjukan pada komponen 1 dan 

komponen 2 pada kuat arus 180 A kedalaman penetrasinya adalah 0,77 mm dan 0,78 mm, dan 

pada kuat arus 200 A kedalaman penetrasinya adalah sebesar 1,29 mm dan 1,06 mm serta pada 

kuat arus 220 A dihasilkan nilai sebesar 1,53 mm dan 1,44 mm. lebar pengelasan untuk kuat 

arus 180 A adalah sebesar 5,86 mm, pada kuat arus 200 A sebesar 4,38 mm, dan kuat arus pada 

220 A nilainya sebesar 7,35 mm. Standar kualitas sambungan pengelasan pada masing-masing 

kuat arus yaitu 180 A, 200 A,220 A menunjukan persentase kedalaman penetrasi yang besar 

lebih dari 20% proses pengelasan sudah memenuhui standar minimal. kekerasan pada daerah 

terpengaruh panas menunjukan pada kuat arus 180 A kekerasannya sebesar 122 HV sedangkan 

untuk kuat arus 200 A dan 220 A mengalami penurunan yaitu 120,5HV.  

 

Kata Kunci: GMAW, HAZ, Baja ST-37, Dypenetrasi, Struktur Mikro, Kekerasan. 

 

The Effect of The  Current Strength in GMAW Welding of ST-37 Steel in The Area Heat 

Affected Zone 

Kurniawan Setiyadi 

This research was conducted to determine the strength of the welding results with 

optimal current strength, which can be done by testing the penetration depth and 

hardness in the Heat Affected Zone (HAZ) area, the causes and effects of problems that 

often occur in GMAW welding of ST-37 steel.. The purpose of this study was to determine 

the effect of variations in current strength on penetration depth, welding width, and hardness 

in heat-affected areas. This study used variations of current strength which were 180 A, 200 A, 

and 220 A, then carried out the penetration test and the Vickers hardness test. The results of 

the penetration test show that in component 1 and component 2 at a current strength of 180 A, 

the penetration depth is 0.77 mm and 0.78 mm, and at a current strength of 200 A the 
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penetration depth is 1.29 mm and 1.06 mm. current of 220 A resulted in a value of 1.53 mm 

and 1.44 mm. While the welding width for a current of 180 A is 5.86 mm, at 200 A is 4.38 mm, 

and the current at 220 A is 7.35 mm. The quality standard of the welding connection at each 

current strength, namely 180 A, 200 A, 220 A, shows that a large percentage of penetration 

depth is more than 20%, the welding process has met the minimum standard. Meanwhile, the 

hardness in the heat affected area shows that at 180 A the hardness is 122 HV, while the 200 A 

and 220 A currents have decreased, which is 120.5HV. 

 

Keywords: GMAW, HAZ , ST-37, Dypenetration, Macro Structure, Hardness. 
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BAB 1 PENDAHULUAN  

 

1.1 Latar Belakang Masalah  

Proses pengelasan banyak digunakan khususnya pada bidang rancang bangun, 

bejana tekan, kontruksi dan otomotif. Secara teknis, untuk menghasilkan 

sambungan las dengan kualitas yang baik diperlukan bahan tambahan (filler 

metal,) voltase, arus. Pemilihan arus yang tepat agar deposit logam lasan 

terbentuk dengan baik. Adapun untuk elektroda, arus dan voltase las (welding rod) 

terdiri dari banyak ukuran, jenis, dan merk yang beragam. Pemilihan elektroda 

yang sesuai dapat meningkatkan hasil pengelasan dengan kualitas baik. (Setiawan 

& Imran, 2019) 

       Gas Metal Arc Welding (GMAW) sering ditemui adanya pengaruh kuat arus 

dan voltase terhadap baik buruknya mutu dari hasil pengelasan. Dengan adanya 

perbedaan kuat arus maka dapat menyebabkan terjadi perbedaan sifat-sifat dari 

hasil pengelasan. Kuat arus sangat berpengaruh dalam pengelasan, semakin tinggi 

arus listrik yang digunakan, maka semakin tinggi pula kedalaman (penetrasi) serta 

kecepatan pencairan. Parameter kuat arus las ini jelas akan mempengaruhi 

kedalaman penetrasi dan pada daerah terpengaruh panas/ Heat Affected Zone 

(HAZ).(Laksono, 2017)  

Penetrasi standar ada G/NG secara visual ada yang tipis dan tebal, hal ini 

mengakibatkan masih adanya sambungan welding yang mengalami crack/ broken 

khususnya pada komponen sepeda motor atau komponen kendaraan darat lainnya. 

(Syafi’i, 2018) 

Kualitas hasil pengelasan yang baik dipengaruhi oleh bahan yang 

digunakan. Salah satu bahan yang memiliki sifat mudah dilas dengan baik adalah 

baja karbon. Baja karbon memiliki spesifikasi yang bervariasi, namun yang sering 

digunakan dalam konstruksi adalah baja karbon rendah. Dimana baja karbon 

rendah memiliki kekuatan dan weldability yang tinggi, sehingga mudah dibentuk 

karena memiliki sifat keuletan dan ketangguhan yang baik. 
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Penelitian ini dilakukan untuk mengetahui kekuatasn hasil pengelasan 

dengan kuat arus yang optimal yang digunakan 180A, 200A, 220A dengan 

tegangan sebesar yang digunakan 20 Volt dapat dilakukan dengan pengujian 

kedalaman penetrasi dan kekerasan pada daerah Heat Affected Zone (HAZ) sebab 

dan akibat masalah yang sering terjadi pada pengelasan GMAW baja ST-37. 

1.2 Perumusan Masalah  

Berdasarkan latar belakang diatas, perumusan masalah dari penelitian ini adalah 

sebagai berikut: 

1. Bagaimana pengaruh kuat arus pada pengelasan GMAW terhadap HAZ? 

2. Bagaimana pengaruh kuat arus pada pengelasan GMAW terhadap lebar 

pengelasan pada HAZ? 

3. Bagaimana pengaruh kuat arus pada pengelasan GMAW terhadap 

kedalaman penetrasi pada HAZ? 

4. Bagaimana pengaruh kuat arus pada pengelasan GMAW terhadap 

kekerasan pada HAZ? 

1.3 Batasan Masalah 

Berdasarkan perumusan masalah diatas dapat diuraikan batas masalah dapat 

ditentukan sebagai berikut: 

1. Metode pengelasan yang digunakan GMAW dengan sambungan  fillet 

joint, dengan menggunakan kuat arus yang digunakan 180A, 200A, 220A 

dengan tegangan sebesar yang digunakan 20 volt. 

2. Material penelitian yang digunakan dalam pengelasan ini adalah  material 

baja ST-37  dengan tebal plat 3 mm 

3. Kawat las MG-51T yang digunakan  mempunyai diameter 1,0 mm 

4. Pengujian yang digunakan lebar pengelasan, kedalaman penetrasi dan 

kekerasan.  
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1.4 Tujuan Penelitian 

Adapun tujuan penelitian yang ingin dicapai dalam penelitian ini adalah sebagai 

berikut: 

1. Untuk mengetahui kuat arus 180A, 200A, dan 220A pada pengelasan 

GMAW terhadap kedalaman penetrasi dan lebar lasan  

2. Untuk mengetahui kesesuaian terhadap standar kedalaman penetrasi pada 

hasil lasan.  

3. Untuk mengetahui kuat arus 180A, 200A, dan 220A pada pengelasan 

GMAW terhadap kekerasan pada daerah yang terpengaruh panas, pada 

pengelasan GMAW dengan sambungan Fillet Joint. 

1.5 Manfaat Penelitian 

Adapun manfaat yang didapat dari penelitian yang akan dilakukan adalah sebagai 

berkut: Menambah pengetahuan tentang kualitas hasil lasan dengan pengujian 

kedalaman penetrasi dan pengujian kekerasan. 

1.6 Sistimatika Penulisan 

Sistematika penulisan laporan skripsi ini sebagai berikut: 

1. Bab 1 Pendahuluan, berisi latar belakang penelitian, perumusan masalah, 

batasan masalah, tujuan penelitian, manfaat penelitian dan sistematika 

penulisan 

2. Bab 2 Dasar Teori, berisi tinjauan pustaka mengenai pengelasan GMAW, 

serta komponen-komponennya maupun jenis pengerjaan pendahuluan pada 

benda kerja saat penelitian yang telah dilakukan. 

3. Bab 3 Metodologi, berisi diagram alir penelitian, bahan yang digunakan, 

mesin, dan alat yang digunakan, metode penelitian, tempat penelitian, 

prosedur pelaksaan penelitian 

4. Bab 4 Hasil dan Pembahasan, berisi analisis penelitian yang dilakuan setelah 

proses produksi telah selesai, dan didapatkan dari sampel uji. 

5. Bab 5 Simpulan, berisi simpulan dan saran dari hasil penelitian yang 

dilakukan, Bermaksud untuk meningkatkan kualitas dari penelitian yang 

berikutnya. 
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