JARARTN

ANALISIS PENGARUH VARIASI ARUS PENGELASAN GAS METAL
ARC WELDING (GMAW) TERHADAP KEKUATAN TARIK
SAMBUNGAN BUTT JOINT BAJA ASTM A36

SKRIPSI

MUHAMAD ZAKY DZAR HARITS
2110311069

UNIVERSITAS PEMBANGUNAN NASIONAL VETERAN JAKARTA
FAKULTAS TEKNIK
PROGRAM STUDI S1 TEKNIK MESIN
2026



NGUNAY
@‘b[" ‘.‘4‘1

JARARTN

ANALISIS PENGARUH VARIASI ARUS PENGELASAN GAS METAL
ARC WELDING (GMAW) TERHADAP KEKUATAN TARIK
SAMBUNGAN BUTT JOINT BAJA ASTM A36

SKRIPSI
Diajukan sebagai salah satu syarat untuk memperoleh gelar sarjana

teknik

MUHAMAD ZAKY DZAR HARITS
2110311069

UNIVERSITAS PEMBANGUNAN NASIONAL VETERAN JAKARTA
FAKULTAS TEKNIK
PROGRAM STUDI S1 TEKNIK MESIN
2026



LEMBAR PENGESAHAN PENGUJI

Skripsi diajukan oleh:

Nama :  Muhamad Zaky Dzar Harits

NIM : 2110311069

Program Studi :  Teknik Mesin

Judul Skripsi :  ANALISIS PENGARUH VARIASI ARUS PENGELASAN

GAS METAL ARC WELDING (GMAW) TERHADAP
KEKUATAN TARIK SAMBUNGAN BUTT JOINT BAJA
ASTM A36
Telah berhasil dipertahankan dihadapan para penguji dan diterima sebagai
bagian persyaratan yang diperlukan untuk memperoleh gelar Sarjana Teknik pada
Program Studi Teknik Mesin, Fakultas Teknik, Universitas Pembangunan Nasional
Veteran Jakarta.

Dr. Eng. Riki Héndra Purba, S.T., M.Eng

Penguji Utama :

¥

Ir. Armansyah, S.T., M.Sc., Ph.D
Penguji III (Pembimbing)

I t].

: Ir. Fahrudin, S.T., M.T.
S.T.M.T., IPM Kepala Program Studi Teknik Mesin
Dekan Fakultas Teknik

Ditetapkan di : Jakarta
Tanggal Ujian : 06 Januari 2026

ii



LEMBAR PENGESAHAN PEMBIMBING

Skripsi diajukan oleh:

Nama :  Muhamad Zaky Dzar Harits

NIM : 2110311069

Program Studi :  Teknik Mesin

Judul Skripsi  :  ANALISIS PENGARUH VARIASI ARUS PENGELASAN

GAS METAL ARC WELDING (GMAW) TERHADAP
KEKUATAN TARIK SAMBUNGAN BUTT JOINT BAJA

ASTM A36
Menyetujui,
Ir. Armansyah, S.T., M.Sc., Ph.D I F 11 S.T., M.T.
Pembimbing 1 Pembimbing 2
Mengetahui,

Ir. Fahrum._-___

Kepala Program Studi Teknik Mesin

iii



PERNYATAAN ORISINALITAS

Skripsi ini adalah hasil karya sendiri, dan semua sumber yang dikutip maupun

yang dirujuk telah saya nyatakan dengan benar.

Nama : Muhamad Zaky Dzar Harits
NIM : 2110311069
Prodi :  Teknik Mesin

Bilamana dikemudian hari ditemukan ketidaksesuaian dengan pernyataan
saya ini, maka saya bersedia dituntut dan diproses sesuai dengan ketentuan yang

berlaku.

Jakarta, 06 Januari 2026
~ Yang menyatakan,

""" (Muhamad Zaky Dzar Harits)

iv



PERSETUJUAN PUBLIKASI SKRIPSI UNTUK
KEPENTINGAN AKADEMIS

Sebagai civitas akademik Universitas Pembangunan Nasional Veteran

Jakarta. Saya yang akan bertanda tangan dibawah ini:

Nama :  Muhamad Zaky Dzar Harits
NIM : 2110311069
Fakultas : Teknik

Program Studi : Teknik Mesin

Demi pengembangan ilmu pengetahuan, menyetujui untuk memberikan
kepada Universitas Pembangunan Nasional Veteran Jakarta Hak Bebas Royalti
Noneksklusif (Non Exclusive Royalty Free Right) atas karya ilmiah saya yang
berjudul:

“ANALISIS PENGARUH VARIASI ARUS PENGELASAN GAS METAL
ARC WELDING (GMAW) TERHADAP KEKUATAN TARIK
SAMBUNGAN BUTT JOINT BAJA ASTM A36”

Beserta perangkat yang ada (jika diperlukan) Dengan Hak Bebas Royalti ini,
Universitas Pembangunan Nasional Veteran Jakarta berhak menyimpan, mengalih-
media/formatkan, mengelola dalam bentuk pangkalan data (database), merawat,
dan mempublikasikan Skripsi/PKL saya selama tetap mencantumkan nama saya
sebagai penulis/pencipta dan sebagai pemilik hak cipta.

Jakarta, 06 Januari 2026
Yang menyatakan,

(Muhamad Zaky Dzar Harits)



ANALISIS PENGARUH VARIASI ARUS PENGELASAN GAS
METAL ARC WELDING (GMAW) TERHADAP KEKUATAN
TARIK SAMBUNGAN BUTT JOINT BAJA ASTM A36

Muhamad Zaky Dzar Harits

ABSTRAK

Penelitian ini menganalisis pengaruh variasi arus pada proses Gas Metal Arc
Welding (GMAW) terhadap kekuatan tarik sambungan butt joint baja ASTM A36
dengan kampuh double V-groove. Pengelasan dilakukan menggunakan variasi arus
60 A, 80 A, dan 100 A dengan kawat elektroda ER70S-6 serta gas pelindung CO..
Pengujian tarik mengacu pada standar ASTM E8M, dengan tiga spesimen untuk
setiap variasi arus. Hasil pengujian menunjukkan bahwa nilai rata-rata Ultimate
Tensile Strength (UTS) tertinggi diperoleh pada arus 60 A sebesar 458,59 MPa,
kemudian menurun pada arus 80 A sebesar 436,58 MPa dan pada arus 100 A sebesar
431,82 MPa. Nilai Yield Strength (YS) juga menunjukkan kecenderungan yang
sejalan, yaitu 316,08 MPa (60 A), 306,62 MPa (80 A), dan 305,65 MPa (100 A).
Seluruh spesimen mengalami patah pada base metal, yang mengindikasikan bahwa
daerah sambungan tidak menjadi bagian terlemah pada pembebanan tarik.
Berdasarkan hasil tersebut, arus 60 A merupakan kondisi pengelasan terbaik pada
penelitian ini untuk memperoleh kekuatan tarik tertinggi berdasarkan nilai UTS.

Kata kunci: GMAW, arus pengelasan, ASTM A36, kekuatan tarik, butt joint.
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ANALYSIS OF THE EFFECT OF GAS METAL ARC WELDING
(GMAW) CURRENT VARIATION ON THE TENSILE
STRENGTH OF ASTM A36 BUTT JOINT WELDS

Muhamad Zaky Dzar Harits

ABSTRACT

This study analyzes the effect of welding current variation in the Gas Metal
Arc Welding (GMAW) process on the tensile strength of ASTM A36 butt-joint
weldments with a double V-groove. Welding was carried out using current levels of
60 A, 80 A, and 100 A with ER70S8-6 filler wire and CO: shielding gas. Tensile
testing followed the ASTM ESM standard, with three specimens for each current
level. The results show that the highest average Ultimate Tensile Strength (UTS)
was obtained at 60 A, reaching 458.59 MPa, and then decreased at 80 A to 436.58
MPa and at 100 A to 431.82 MPa. The Yield Strength (YS) exhibited a similar trend,
with values of 316.08 MPa (60 A), 306.62 MPa (80 A), and 305.65 MPa (100 A).
All specimens fractured in the base metal, indicating that the weld region was not
the weakest part under tensile loading. Based on these results, 60 A is considered
the best welding current condition in this study for achieving the highest tensile
strength based on UTS.

Keywords: GMAW, welding current, ASTM A36, tensile strength, butt joint.
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