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ABSTRAK 

Teknik pengelasan telah banyak dipergunakan secara luas dalam penyambungan 

antara logam dalam pembuatan bangunan konstruksi baja seperti pembuatan badan 

kapal, rangka kendaraan , jembatan, bejana tekan, tower dan konstruksi umum 

lainnya. Salah satu jenis pengelasan yang sering digunakan adalah pengelasan 

GMAW (Gas Metal Arc Welding). Gas Metal Arc Welding (GMAW) adalah proses 

las listrik yang menggunakan busur listrik yang berasal dari elektroda, yang dipasok 

terus menerus secara tetap dari suatu mekanisme ke kolam las. Penelitian ini 

dilakukan untuk mengetahui pengaruh variasi arus pengelasan MAG terhadap 

tegangan bending pada material SS400. Dalam penelitian ini dilakukan pengelasan 

semi otomatis, dimana kecepatan pengelasan dijaga konstan dengan kecepatan 20 

cm/menit dan tegangan las 26 volt. Variasi arus pengelasan yang digunakan adalah 

210 ampere, 230 ampere, 250 ampere, dan menggunakan kampuh V tunggal dengan 

sudut 60
o
. Posisi pengelasan flat position dengan sudut pengelasan 90

o
 dan aliran gas 

pelindungnya 20 liter/menit dengan diameter kawat las 1,2 mm. Hasil dari penelitian 

ini diperoleh tegangan bending tertinggi pada arus pengelasan 250 ampere dengan 

nilai 58,077 N/mm
2
, dan arus pengelasan 210 ampere dengan nilai terkecil sebesar 

41,058 N/mm
2
. Pada grafik hubungan antara variasi arus pengelasan dan tegangan 

bending, menunjukkan semakin besar arus pengelasan maka nilai tegangan bending 

cenderung semakin meningkat.  
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