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ABSTRAK

PENGARUH VARIASI KAMPUH TERHADAP KEKERASAN HASIL
PENGELASAN GMAW 60 AMPERE PADA PLAT BAJA ST 37

Disusun Oleh;

Hafidh Yulio Pizzaro
NIM: 21020012

Las MIG (Metal Inert Gas) adalah pengelasan dengan menggunakan gas nyala yang
dihasilkan berasal dari busur nyala listrik, dipakai sebagai pencair metal yang dilas
dan metal penambah disebut juga dengan solid wire.Analisis data pada penelitian
ini dilakukan pada kekuatan kekerasan daerah logam las MIG CO2 pada baja
karbon rendah ST 37 dengan sudut kampuh V 45° dan 60° dengan arus 60 ampere.
Analisis data ini meliputi: 1. Pembuatan sudut kampuh V 45° dan 60°. 2. Proses
pengelasan GMAW. 3. Pengujian kekerasan Rockwell Hardness Tester. Dari data
hasil pengujian pengelasan mempunyai nilai kekerasan pada daerah lasan dengan
menggunakan pengelasan MIG didapat angka rata-rata kekerasan dengan sudut
kampuh 45° lebih besar dari sudut kampuh 60° yaitu dengan nilai rata-rata 10,22.
Sedangkan sudut kampuh 60° nilai rata ratanya lebih kecil dari sudut kampuh 45°
dengan nilai rata-rata 8. Pengelasan MIG juga lebih lebar pada daerah lasan sudut
kampuh 45° dibandingkan 60°, karena ukuran sudut pada daerah kampuh
mempengaruhi pengelasan pada kedua sampel tersebut. Dari hasil pengujian
didapatkan perbedaan rata-rata kekerasan, dapat disimpulkan hasil dari kekerasan
daerah logam las pada sudut kampuh 45° didapatkan bahwa lebih besar nilai rata
ratanya dengan nilai sebesar 10,22. Hal ini dapat disimpulkan bahwa semakin lebar
sudut kampuh yang digunakan, maka semakin besar hasil kekerasan yang
dihasilkan.

Kata kunci: Las MIG, Baja St 37, Pengujian Kekerasan Rockwell
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ABSTRACT

THE EFFECT OF THE VARIATION OF THE SEAM ON THE HARDNESS
OF 60 AMPERES GMAW WELDING RESULTS ON ST 37 STEEL PLATE

Arranged by:

Hafidh Yulio Pizzaro
NIM: 21020012

MIG (Metal Inert Gas) welding is welding using flame gas produced from an
electric arc, used as a melter of welded metal and metal enhancer, also known as
solid wire. Data analysis in this study was carried out on the strength of the
hardness of the metal area of CO2 MIG welding on low carbon steel ST 37 with a
V angle of 45 ° and 60 ° with a current of 60 amperes. This data analysis includes:
1. Making 45° and 60° V-shoulder angles. 2. GMAW welding process. 3. Rockwell
Hardness Tester hardness testing. From the data the welding test results have a
hardness value in the weld area using MIG welding, the average number of
hardness with a 45 ° camp angle is greater than the 60 ° camp angle, namely with
an average value of 10.22. While the angle of the 60 ° camphor is smaller than the
45 ° camphor angle with an average value of 8. MIG welding is also wider in the
45 ° camphor angle weld area than 60 °, because the size of the angle in the
camphor area affects welding in both samples. From the test results obtained the
average difference in hardness, it can be concluded that the results of the hardness
of the weld metal area at a 45 ° camphor angle found that the greater the average
value with a value of 10.22. It can be concluded that the wider the angle of the seam
used, the greater the resulting hardness.

Keywords: MIG Welding, St 37 Steel, Rockwell Hardness Testing
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