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ABSTRAK 

 

Seiring dengan perkembangan dibidang konstruksi, pengelasan merupakan 

bagian yang tidak terpisahkan dari peningkatan industri, Karena mempunyai 

peranan yang sangat penting. Hampir pada setiap pembangunan suatu konstruksi 

dengan logam melibatkan unsur pengelasan. Salah satu jenis pengelasan yang 

dipakai untuk mengelas baja karbon adalah Gas Metal Arc Welding (GMAW). ST 

37 dan SS 400 adalah salah satu jenis baja berkarbon rendah kurang dari 0,30 %, 

baja karbon rendah sangat baik sekali untuk disambung dengan proses pengelasan 

karena mempunyai sifat las yang baik (machinability). Adapun pengelasan MIG 

adalah pengelasan yang menggunakan gas pelindung CO2 saat proses pengelasan 

berlangsung. Metode eksperimental diterapkan pada pembentukan kampuh V 60 

derajat, pembentukan spesimen, proses pengelasan MIG dan pengujian tarik. 

Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui kekuatan tarik sambungan las MIG pada 

baja karbon rendah ST 37 dan SS 400 dengan sudut kampuh V 60 derajat dan variasi 

arus pengelasan 60 dan 70 ampere dengan posisi pengelasan 1G. Hasil dari 

penelitian ini menunjukan peningkatan pada kuat arus pengelasan berpengaruh 

terhadap nilai kekuatan tariknya. Nilai kekuatan tarik tertinggi terdapat pada variasi 

arus 70A yaitu sebesar 354,66 N/mm2. Dan nilai kekuatan tarik terendah terdapat 

pada variasi arus 60A yaitu sebesar 331,59 N/mm2.  

 

 

Kata Kunci: MIG, Baja ST 37, Baja SS 400, Uji Tarik, Arus Las 
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ABSTRACT 

 

Along with the development in the field of construction, welding is an integral 

part of industrial improvement, because it has a very important role. Almost every 

construction of a construction with metal involves welding elements. One type of 

welding used to weld carbon steel is Gas Metal Arc Welding (GMAW). ST 37 and 

SS 400 are one type of low carbon steel less than 0.30%, low carbon steel is very 

good for connection with the welding process because it has good welding 

properties (machinability). MIG welding is welding that uses CO2 shielding gas 

during the welding process. The experimental method is applied to the formation of 

60-degree V-shape, specimen formation, MIG welding process and tensile testing. 

This study aims to determine the tensile strength of MIG welded joints on low 

carbon steel ST 37 and SS 400 with a 60-degree V-shoulder angle and welding 

current variations of 60 and 70 amperes with a 1G welding position. The results of 

this study show that the increase in welding current strength affects the tensile 

strength value. The highest tensile strength value is found in the 70A current 

variation which is 354.66 N/mm2. And the lowest tensile strength value is found in 

the 60A current variation, which is 331.59 N/mm2. 
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