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ABSTRAK

Gas Metal Arc Welding (GMAW) merupakan jenis proses pengelasan yang banyak
digunakan dalam dunia penyambungan logam atau paduan logam, kelebihan pengelasan
tersebut dapat beroperasi secara otomatis, pelaksanaan relatif cepat dan mempunyai
keandalan yang tinggi dalam aplikasi pengelasan. Kekuatan hasil sambungan las
dipengaruhi oleh banyak faktor diantaranya masukan panas, kuat arus, kecepatan las, laju
pendinginan, komposisi kimia dari filler metal dan logam dasar. Tujuan penelitian ini
adalah untuk mengetahui pengaruh variasi kuat arus terhadap kekuatan tarik, macro area
HAZ, dan hasil pengamatan Non-Destructive Test MT, UT pada pengelasan GMAW baja
S355J2. Baja yang digunakan S355J2, kampuh pengelasan berbentuk but joint single V 60°
dengan posisi 1G, dan filler metal ER70S-6 dengan pengelasan GMAW variasi kuat arus
100 A, 200 A, dan 300 A. Pengujian cacat sambungan dilakukan dengan magnetic test dan
ultrasonic test, pengujian sifat mekanik yang dilakukan adalah wuji tarik dan uji macro.
Penelitian ini menunjukkan bahwa pengaruh variasi kuat arus pengelasan GMAW
mempunyai nilai kekuatan tarik tertinggi pada arus 200 A yaitu 538,77 Mpa, urutan kedua
yaitu pada arus 300 A dengan nilai 533,5 Mpa, sedangkan yang paling rendah kekuatan
tariknya adalah pada arus 100 A yaitu 517,87 Mpa. Hasil uji macro terhadap lebar HAZ
tertinggi pada arus 300 A dengan nilai 4 mm. Hasil ini menunjukkan bahwa semakin
meningkatnya arus pengelasan akan menurunkan nilai kekuatan tariknya dan pengelasan
GMAW terbaik pada arus 200 Ampere dengan nilai kekuatan tarik 538,77 Mpa dan
semakin besar arus pengelasan yang digunakan maka lebar HAZ daerah las juga semakin
meningkat.

Kata Kunci: Pengelasan GMAW, Ultrasonic Test, Magnetic Test, Tensile Test, Macro
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ABSTRACT

Gas Metal Arc Welding (GMAW) is a type of welding process that is widely used
in the world of joining metals or metal alloys, the advantages of welding can operate
automatically, relatively fast implementation and has high reliability in welding
applications. The strength of welded joints is influenced by many factors including heat
input, current strength, welding speed, cooling rate, chemical composition of filler metal
and base metal. The purpose of this study was to determine the effect of variations in current
strength on tensile strength, HAZ macro area, and Non-Destructive Test MT, UT
observations on GMAW welding of S355J2 steel. The steel used is S355J2, the welding
seam is in the form of a single V 60° but joint with a 1G position, and the filler metal is
ER70S-6 with GMAW welding variations in current strength of 100 A, 200 A, and 300 A.
Testing for joint defects is carried out by magnetic test and ultrasonic test, testing the
mechanical properties carried out is tensile test and macro test. This study shows that the
effect of variations in GMAW welding current strength has the highest tensile strength
value at a current of 200 A, namely 538.77 Mpa, the second is at a current of 300 A with a
value 0of 533.5 Mpa, while the lowest tensile strength is at a current of 100 A, namely 517.87
Mpa. Macro test results of the highest HAZ width at a current of 300 A with a value of 4
mm. This result shows that the increasing welding current will reduce the tensile strength
value and the best GMAW welding at 200 Ampere current with a tensile strength value of
538.77 Mpa and the greater the welding current used, the width of the HAZ weld area also
increases.

Keywords: GMAW Welding, Ultrasonic Test, Magnetic Test, Tensile Test, Macro
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