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ABSTRAK

PENGARUH VARIASI KAMPUH TERHADAP KETANGGUHAN
SAMBUNGAN LAS MIG PADA BAJA ST 37 ARUS 60 AMPERE
DENGAN VARIASI SUDUT 45° DAN 60°

Disusun Oleh : Gilang Ramadhon

NIM :21020019

Perkembangan teknologi Pengelasan yang digunakan di bidang konstruksi semakin
maju dan mempunyai peranan penting dalam bidang rekayasa dan reparasi logam.
Perawatan di bidang pengelasan memiliki prospek yang baik. Perbaikan pengelasan
dapat mempengaruhi suatu prosedur untuk menghasilkan produk yang aman
digunakan sesuai dengan ketentuan. Dalam pengelasan kekuatan sambungan las
harus benar diperhatikan, minimal kekuatan hasil pengelasan harus sama dengan
kekuatan base metal Analisis data pada penelitian ini dilakukan pada Pengaruh
Variasi Kampuh Terhadap Ketangguhan Sambungan Las MIG Pada Baja St 37
Dengan Sudut 45°,60° dan raw material untuk mengetahui ketangguhan sambungan
las Mig CO2.Pada pengujian impak yang telah dilakukan di alat uji impak yang
telah bersertifikat KAN dan berstandar JIS dengan alat uji yang berskala
laboratorium ternyata ada perbedaan pada hasil akhir antara lain adalah besarnya
energy impak pada benda uji baja ST37. Uji impak ini bertujuan melihat efek yang
timbul dari takikan, bentuk takikan, dan variabel lainnya. Berdasarkan uraian hasil
penelitian pembahasan di atas, maka peneliti dapat menyimpulkan beberapa hal
yaitu hasil penelitian yang dilakukan pada ketangguhan las MIG CO2 dengan sudut
kampuh V 45° dan 60° pada pengelasan baja ST 37 menggunakan variasi arus
sebesar 60 ampere.

Kata Kunci: Las GMAW, Uji Impact, Uji Tarik, Baja ST 37.
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ABSTRACT

EFFECT OF VARIATIONS WITH VARIANCE OF LAS MIG
COMBINATIONS AT LOW ST 37 STRUME 60 AMPERE WITHOUT
VARIATIONS OF 45° AND 60°

Arranged by: Gilang Ramadhon
NIM: 21020019

The development of welding technology used in construction is progressing and has
an important role in the field of engineering and repair of metals. Care in the
welding field has good prospects. Welding repairs can affect a procedure to
produce products that are safe to use in accordance with the regulations. In welding
the welding connection strength must be properly observed, the minimum welding
output strength should be equal to the base metal strength Data analysis in this
study was carried out on the Impact of Kampuh Variation on Las MIG Connection
Strength on Steel St 37 with Angles 45° and 60° to determine the strength of the
Mig CO2 weld connection.In the impact tests that have been carried out in the
impact test device that has been certified KAN and JIS standard with the laboratory
scale test device turned out there was a difference in the final result among other
things is the magnitude of the energy impact on the test steel object ST37. This
impact test is aimed at looking at the effects arising from the shape, shape and other
variables. Based on the description of the results of the study discussed above, then
the researchers can conclude a few things that the results were carried out on the
traction strength of the welding MIG CO2 strength with the angle of the field V 45°
and 60° on the steel welding ST 37 using a current variation of 60 amperes.

Keywords: Welding GMAW, Power Impact, Steel ST 37.
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