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Pemilihan jenis kampuh vyang sesuai dengan pembebanannya akan
mempengaruhi sifat mekanik dan fisis, Penggunaan jenis kampuh yang baik
serta sesuai dengan prosedur pengelasan dapat memberikan pengaruh dari hasil
pengelasan (sifat mampu las). Adapun perbandingan sifat mekanik sambungan
kampuh V terhadap kampuh U hasil adalah Nilai tegangan tarik maksimum
antara sambungan kampuh V terhadap kampuh U adalah maksimum 477,17 N/
mm?, sedangkan nilai tegangan tarik maksimum kampuh V terdapat nilai
453,12 N/mm? . Nilai regangan antara sambungan kampuh V terhadap
sambungan kampuh U dengan nilai regangan 20% sedangkan nilai regangan
sambungan kampuh V terdapat nilai 30 %. Nilai tegangan luluh antara
sambungan kampuh V terhadap sambungan kampuh U terdapat pada
sambungan kampuh U dengan nilai tegangan luluh 356,05 N/mm?, sedangkan
nilai tegangan luluh sambungan kampuh V terdapat nilai 337,6 N/mm?. Nilai
modulus elastisitas antara sambungan kampuh V terhadap sambungan kampuh
U adalah 2.518,09 N/mm? sedangkan nilai modulus elastisitas sambungan
kampuh V terdapat nilai 1.529,43 N/mm?.

Abstract

Selection of the type of support that is appropriate to the load will affect the
mechanical and physical properties. Using a good type of support and in
accordance with welding procedures can have an influence on the welding
results (weldability properties). The comparison of the mechanical properties of
V-joints to U-joints is that the maximum tensile stress value between V-joints
and U-joints is a maximum of 477.17 N/mm?, while the maximum tensile stress
value of V-joints is 453.12 N/mm? The strain value between the V seam
connection and the U seam connection is 20%, while the strain value for the V

Received 2 January 2024; Received in revised form 8 January 2024 year; Accepted 15 January 2024
Available online 19 January 2024 / © 2024 The Authors. Published by Jurnal Teknik Industri Terintegrasi Universitas Pahlawan Tuanku
Tambusai. This is an open access article under the CC BY-SA license (https://creativecommons.org/licenses/by-sa/4.0)


https://doaj.org/
http://u.lipi.go.id/1544409008

Jutin : Jurnal Teknik Industri Terintegrasi, 2024, 7(1), Pages 543-549

seam connection is 30%. The yield stress value between the V seam joint and the
U seam joint is found in the U seam joint with a yield stress value of 356.05
N/mm?, while the yield stress value for the V seam joint is 337.6 N/mm?. The
modulus of elasticity value between the V seam connection and the U seam
connection is 2,518.09 N/mm?, while the modulus of elasticity value for the V
seam connection is 1,529.43 N/mm?,

1. INTRODUCTION

Sambungan yang digunakan untuk membuat pekerjaan simpel dan tidak memerlukan waktu lama yaitu
sambungan las, Perancangan las serta proses pembuatan harus dilihat kekuatan hasil pengelasan dan fungsi
hasil Pengerjaannya (Triwibowo & Supriatna, 2019)

Masalah yang sering terjadi pada sambungan las antara lain adalah porositas yang disebabkan oleh
penggunaan kampuh las yang tidak sesuai dengan ketebalan plat atau juga kampuh las yang kotor oleh air,
minyak, cat dan kotoran-kotoran yang lain. Oleh karena itu mengakibatkan kerusakan sambungan las yang tidak
sesuai dengan waktunya atau rusak yang tidak sesuai dengan perkiraan. Dalam melakukan pengelasan banyak
faktor yang dapat mempengaruhi hasil pengelasan itu sendiri diantaranya cara dan prosedur pengelasan, alat
dan bahan yang dibutuhkan, elektroda yang digunakan, kuat arus yang dipakai, bentuk kampuh dan besaran
sudut kampuh yang digunakan. Penyebab terjadinya kerusakan atau patah pada pengelasan adalah pengunaan
jenis kampuh las yang tidak sesuai dengan pembebanannya ketika proses pengelasan, hal ini disebabkan oleh
tegangan sisa akibat masukan panas pada proses pengelasan selain itu penggunaan jenis kampuh las yang tidak
tepat juga menyebabkan kegagalan dari sambungan las. Pemilihan jenis kampuh yang sesuai dengan
pembebanannya akan mempengaruhi sifat mekanik dan fisis seperti kekuatan tarik dari hasil pengelasan
tersebut. Penggunaan jenis kampuh yang baik dan sesuai dengan prosedur pengelasan dapat memberikan
pengaruh dari hasil pengelasan atau sifat mampu las.

Las SMAW (Shielded Metal Arc Welding) adalah kegiatan menyambungkan dua benda dengan bantuan
energi panas (Aditia, dkk., 2019). Pengelasan SMAW yaitu menyatuan dua benda dengan bantuan panas pada
las busur (Afriany & Husni, 2016). Pengelasan busur adalah pengelasan lebur dimana penyatuan logam dicapai
dengan menggunakan panas dari busur listrik. Proses pengelasan SMAW ini terjadi karena ada pertemuan
energi panas antara elektroda dengan bahan kerja (Shiddiq, dkk., 2022). Energi panas yang ditimbulkan pada las
SMAW dikarenakan oleh lompatan ion dari elektroda dan permukaan benda kerja (Helanianto, dkk., 2020). Oleh
karena itu pengelasan SMAW ini membutuhkan elektroda yang terbungkus fluks (A. Arifin & Hendrianto, 2018).
Fluks pada elektroda yang dijadikan sebagai pelindung berfungsi untuk stabilizer dalam pelaksanaan
pengelasan. Panas yang dihasilkan dari lompatan ion listrik ini besarnya dapat mencapai 4000 derajat C sampai
4500 derajat C. Sumber tegangan yang digunakan pada SMAW ini ada dua macam yaitu AC (Arus bolak balik)
dan DC (Arus searah) (Suharto, 1991).

2. METHODS

Adapun metode yang penulis gunakan dalam penulisan skripsi ini antara lain meliputi :

1. Studi Literatur
Yaitu dengan mempelajari dari buku-buku yang berhubungan dengan materi. Disamping itu penulis
juga memanfaatkan jaringan maya (internet) sebagai referensi dalam pengolahan data yang penulis
butuhkan.

2. Metode Survey (Observasi)
Yaitu pengambilan data. Dengan metode ini penulis dapat melihat secara langsung keadaan dan
permasalahan yang terjadi.

3. Metode Bimbingan
Metode ini berupa konsultasi dengan Dosen Pembimbing dan juga beberapa pihak yang dapat
memberikan informasi dan masukan yang penulis butuhkan untuk penulisan skripsi ini
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Gambar 1 Diagram Alir Penelitian

Kekuatan tarik sambungan las sangat dipengaruhi oleh sifat logam induk, sifat logam las, geometri serta
distribusi tegangan dalam sambungan. Dalam pengujian, spesimen uji diberi beban dengan kenaikan beban
sedikit demi sedikit hingga spesimen uji tersebut patah, kemudian sifat-sifat tariknya dapat dihitung dengan
persamaan sebagai berikut: (Wiryosumarto, 2000).

Pembuatan kampuh U dilakukan dengan cara plat baja karbon rendah ST 37 dipotong dengan mesin
gergaji dan

Keterangan Ukuran
Gage Length (G) 50 mm
Width (W) 12,5 mm
Thickness(T) 10 mm
Radius of fillet(R) 12,5 mm
Width of grip section (C) 20 mm
Overal length (L) 300 mm
Length of grip section (B) 20 mm
Length of reduced section (A) 100 mm

Proses Pembuatan Spesimen
a. Pemilihan material spesimen uji
Meterial yang dipergunakan dalam proses sambungan las SMAW adalah baja karbon rendah ST 37
dengan ketebalan 10 mm.
b. Pemilihan elektroda las dan arus pengelasan
Elektroda yang digunakan pada penelitian ini adalah E7016 LB 2.6 mm dan arus yang dipakai 100
ampere.
¢. Pembuatan kampuh las
Jenis kampuh las yang digunakan dalam penelitian ini adalah sambungan las V dan U.
— KampuhV
Bahan dipotong dengan lebar 300 mm dengan mesin gergaji dan kemudian dibentuk kampubh las
dengan mesin frais setelah itu dibuat sudut kampuh dengan sudut 60°. Selanjutnya dikikir untuk
membentuk kampuh V kemudian dipotong. Setelah dipotong dilakukan pengelasan. Pengelasan
dimulai untuk spesimen kampuh V sebanyak 3 buah. Hasil pembuatan kampuh V .
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Gambar 2. Pembuatan Kampuh V
— Kampuh U
Bahan dipotong dengan lebar 300 mm dengan mesin gergaji dan kemudian dibentuk kampuh las
dengan mesin skrap setelah itu dibuat radius 5 mm. Selanjutnya dikikir untuk membentuk
kampuh U kemudian dipotong. Setelah dipotong dilakukan pengelasan. Pengelasan dimulai
untuk spesimen kampuh U sebanyak 3 buah. Hasil pembuatan kampuh U

Gambar 3. Pembuatan Kampuh U

Pengujian Spesimen

(a)KampuhV (b) KampuhU

Gambar 4. Menyiapkan Spesimen Uji Kampuh V dan Kampuh U
Kampuh V

a. Spesimen 1

u _ 455,84 N/mm?

Modulus Elastisitas E = % 0w = 1.519,46 N/mm?

b. Spesimen 2
Modulus Elastisitas E = % = 9 Nm0 _ 435047 N/mm?
c. Spesimen 3
Modulus Elastisitas E = % = **20N/mm" _ 748 30 N/mm?
Kampuh U
a. Spesimen 1
Modulus Elastisitas E = % = % = 3.394,28 N/mm?
b. Spesimen 2

2
Modulus Elastisitas E = % = % = 1.990 N/mm?
c. Spesimen 3
2
Modulus Elastisitas E = % = YBT2N/MmMT _ 5 170 N/mm?

22 %
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3. RESULT AND DISCUSSION

Tabel 1. Data hasil pengujian tarik dari
mesin uji JINAN — WAW-1000-C Universal Testing Machines Max 1000 Kn

1 Spec 1 . 42,54 | 56,98
| v
2 Spec2 | ST37 |10|125| 50 | 125 | 42,10 56,12 | 67
3 Spec3 | ST37 | 10|125| 50 | 125 | 41,96 | 56,82 | 63
4 Spec1 | ST37 |10 |125| 50 | 125 | 44,24 | 59,40 | 57
| | U
5 Spec2 | ST37 | 10|125| 50 | 125 | 44,10 | 59,70 | 62
6 Spec3 | ST37 | 10|125| 50 | 125 | 45,18 | 50,84 | 61

Tabel 2. Hasil pengolahan data pengujian uji tarik dengan kampuh V

Kampuh U | 35302 | 36,09 | 4752 18,45 3.394.28 | 346,11
(Spec 1)

Kampuh U 3528 | 3597 | 4716 17,76 24 | 1990 |20202
(Spec 2)

Kampuh U 361,44 | 36.85 | 478.72 18,81 22 | 2170 |221.27
(Spec 3)

Rata-Rata 356,05 | 36,30 | 477.17 1834 | 20 | 2.518.65 | 236,76

Tabel 3. Hasil pengolahan data pengujian uji tarik dengan kampuh U

Kampuh V | 340,32 | 3470 | 455,84 16,48 1.519.46 | 154,94
(Spec 1)

Kampuh V| 336,32 | 34,34 | 448,96 15.78 34 | 1.320.47 | 134,64
(Spec 2)

Kampuh V| 335.68 | 34,23 | 454.56 16.35 26 | 1.748,30 | 178.28
(Spec 3)

RataRata 337.6 | 34.42 | 453,12 16.20 30 | 1.529,43 | 15505

Dari ketiga spesimen dengan kampuh V diperoleh nilai rata — rata sebagai berikut:
Tegangan Tarik maksimum Rata - rata (o,) = 453,12 N/mm?

Tegangan Luluh Rata - rata (oy) = 337,6 N/mm?

Regangan Rata —rata (g) = 30 %

Modulus Elastisitas Rata — rata (E) = 1.519,43 N/mm?

Dari ketiga spesimen dengan kampuh U diperoleh nilai rata — rata sebagai berikut:
Tegangan Tarik maksimum Rata - rata (o,) = 477,17 N/mm?

Tegangan Luluh Rata - rata (o) = 356,05 N/mm?

Regangan Rata - rata (g) = 20 %

Modulus Elastisitas Rata — rata (E) = 2.518,09 N/mm?
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4. CONCLUSION

A. Kesimpulan
Penelitian perbandingan sambungan kampuh V terhadap U pada baja ST 37 dapat disimpulkan
sebagai berikut :

1. Nilai tegangan tarik maksimum antara sambungan kampuh V terhadap sambungan kampuh U
terdapat pada sambungan kampuh U dengan nilai tegangan tarik maksimum 477,177 N/mm?,
sedangkan nilai tegangan tarik maksimum sambungan kampuh V terdapat nilai 453,12 N/mm?. Nilai
rata-rata tegangan tarik kampuh V yang lebih kecil dari pada kampuh U dapat disebabkan oleh
beberapa alasan Kampuh V dan U memiliki tegangan tarik yang berbeda karena dipengaruhi oleh
gaya tarik yang berbeda pada setiap kampuh yang diuji. Tegangan tarik kampuh V lebih kecil dari
kampuh U terjadi karena perbedaan pengisian saat pengelasan yang mana pengisian pada kampuh
U sebanyak 5 layer di bandingkan dengan kampuh V yang hanya 3 layer. Hal ini menyebabkan
perubahan sifat meterial karena kelebihan panas yang dihasilkan pada saat pengelasan dan hal ini
menyebabkan terjadinya kemungkinan cacat las yang sangat tinggi.

2. Nilai regangan antara sambungan kampuh V terhadap sambungan kampuh U terdapat pada
sambungan kampuh U dengan nilai regangan 20% sedangkan nilai regangan sambungan kampuh V
terdapat nilai 30%. Nilai rata-rata regangan pada kampuh V lebih besar dibandingkan dengan
kampuh U karena Karena dipengaruhi oleh yang diberikan kampuh V lebih rendah dibandingkan
dengan kampuh U akibat dari gaya total yang diberikan pada setiap kampuh tersebut berbeda
sehingga regangan kampuh V lebih panjang dari kampuh U. Perubahan sifat material yang terjadi
pada saat proses pengelasan kampuh V itu dilakukan 3 layer atau 3 kali jalur pengelasan sedangkan
kampuh U itu dilakukan dengan 5 layer atau 5 kali jalur pengelasan. Hal ini menyebabkan terjadinya
deformasi atau perubahan sifat material yang akan menyebabkan benda itu menjadi kaku pada
regangan yang dilihat itu adalah panjang akhir yang didapatkan setelah melakukan pengujian dan
dikurangi selisih panjang awal.

3. Nilai tegangan luluh antara sambungan kampuh V terhadap sambungan kampuh U terdapat pada
sambungan kampuh U dengan nilai tegangan luluh 356,05 N/mm?, sedangkan nilai tegangan luluh
sambungan kampuh V terdapat nilai 337,6 N/mm?. Berikut beberapa alasan mengapa nilai rata-rata
pada kampuh tegangan luluh kampuh V lebih kecil dibandingkan dengan kampuh U diakibatkan
oleh beban yang diberikan dalam suatu tegangan saat material berkurang sifat elastisitasnya. Yang
mana semakin berat beban yang diberikan maka materialnya berkurang sifat elastisitasnya. Maka
terjadilah tegangan luluh.

4. Nilai modulus elastisitas antara sambungan kampuh V terhadap sambungan kampuh U terdapat
pada sambungan kampuh U dengan nilai modulus elastisitas 2.518,09 N/mm?, sedangkan nilai
modulus elastisitas sambungan kampuh V terdapat nilai 1.529,43 N/mm?. Jika ditemukan bahwa
modulus elastisitas pada kampuh V lebih rendah dibandingkan dengan kampuh U, berikut beberapa
alasan potensial: Tegangan luluh pada kampuh setiap pengujian berbeda tergantung dimana setiap
spesimen pengujian mengalami patahan saat dilakukan pengujian tarik. Regangan pada setiap
pengujian awal spesimen mengalami perubahan yang disebabkan oleh deformasi pada setiap
pengujian yang dilakukan.

B. Saran
Berdasarkan penelitian yang telah dilakukan maka dapat diberikan saran kepada penelitian
selanjutnya agar mendapatkan hasil yang yang lebih akurat lagi :

1. Pada pengelasan pastikan semua permukaan kampuh berisi penuh oleh elektroda supaya nilai
kekuatan pengelasannya lebih merata.

2. Perlu penelitian lebih lanjut terhadap perbandingan antara kampuh V terhadap kampuh U dengan
perbandingan pengujian mekanik yang berbeda untuk mengetahui sifat mekanik yang lebih baik
lagi.

3. Untuk peneliti selanjutnya dianjurkan dalam pengelasan lebih baik memberi jarak arus yang cukup
jauh karena tentang yang pendek akan memberi perbedaan tidak terlalu signifikan.

Alat uji yang akan digunakan sebaiknya dikalibrasi terlebih dahulu, supaya saat digunakan hasil

perhitungannya tepat.
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