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ABSTRAK

ANALISI KEKUATAN TARIK PADA SAMBUNGAN LAS BUTT JOINT
BAJA ST 37 METODE PENGELASAN SMAW DAN GTAW
(2021 + 34 Hal + 27 Gambar + 4 Tabel + 6 Lampiran)

ANDREAS PARLINDUNGAN
0617 4021 1428
D4 TMPP JURUSAN TEKNIK MESIN
POLITEKNIK NEGERI SRIWJAYA

Mengelas bukan hanya memanaskan dua bagian benda sampai mencair dan
membiarkan membeku kembali, tetapi membuat lasan yang utuh dengan cara
memberikan bahan tambah atau elektroda pada waktu dipanaskan sehingga
mempunyai kekuatan seperti yang dikehendaki. Pengelasan pengelasan dibagi
dalam dua katagori utama, yaitu pengelasan lebur dan pengelasan padat.
Pengelasan lebur menggunakan panas untuk melebur permukaan yang akan
disambung, Kekuatan sambungan las dipengaruhi beberapa faktor antara lain,
prosedur pengelasan, bahan, elektrode dan jenis kampuh yang digunakan.
Bagaimana kekuatan tarik dari material baja ST 37 dengan metode pengelasan
SMAW (Shield Metal Arc Welding) dan GTAW (Gas Tungsten Arc Welding).
Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui hasil kekuatan tarik spesimen yang telah
dilakukan pengelasan dengan metode yang berbeda, memperoleh kekuatan dari
proses pengelasan, menguji kekuatan hasil pengelasan, dan membandingkan
kekuatan pengelasan SMAW dan GTAW. Jenis sambungan yang digunakan
adalah sambungan tumpul dengan kampuh V tunggal, bentuk dan ukuran spesimen
uji sesuai dengan standar ASTM E8/E 8M — 09. Hasil penelitian menunjukkan
bahwa penggunaan jenis pengelasan berpengaruh terhadap kekuatan tarik.
Kekuatan tarik tertinggi pada pengelasan SMAW sebesar 646,04 N/mm2 ,dan
kekuatan tarik terendah 173,52 N/mm2. Pengelasan GTAW kekuatan tarik
tertinggi sebesar 191,03 N/mm2 ,dan kekuatan tarik terendah 157,06 N/mm2

Kata Kunci : kekuatan tarik, pengelasan SMAW, pengelasan GTAW, sambungan
las, las listrik.



ABSTRACT

ANALISI KEKUATAN TARIK PADA SAMBUNGAN LAS BUTT JOINT
BAJA ST 37 METODE PENGELASAN SMAW DAN GTAW
(2021: 8 + 34 Figures + 27 Pictures + 4 Tables + 6 Attachments)

ANDREAS PARLINDUNGAN
0617 4021 1421
D4 TMPP MECHANICAL ENGINEERING DEPARTMENT
STATE POLYTECHNIC OF SRIWIJAYA

Welding is not only heating two parts of the object until it melts and allowing it to freeze
again, but making the welds intact by giving added material or electrodes when heated
so that it has the strength as desired. Welding welding is divided into two main categories,
namely welding welding and welding solid. Melt welding uses heat to melt the surface to
be joined. The strength of the welded joint is influenced by several factors including, the
welding procedure, the material, the electrode and the type of seam used. What is the
tensile strength of ST 37 steel material with the SMAW (Shield Metal Arc Welding) and
GTAW (Gas Tungsten Arc Welding) welding methods. This study aims to determine the
tensile strength results of specimens that have been carried out by welding with different
methods, obtain strength from the welding process, test the strength of the welding results,
and compare the welding strengths of SMAW and GTAW. The type of connection used is
a blunt connection with a single V seam, the shape and size of the test specimen in
accordance with ASTM E8/ E 8M - 09 standards. The results showed that the use of this
type of welding affects the tensile strength. The highest tensile strength in SMAW welding
is 646,04 N/mm2, and the lowest tensile strength is 173,52 N/mm2. GTAW welding has
the highest tensile strength of 191,03 N/mm2, and the lowest tensile strength of 157,06
N/mm2

Keywords: tensile strength, SMAW welding, GTAW welding, welding joints, electric
welding.
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