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PENGARUH VARIASI ROOT GAP DAN POLA PENGELASAN
PADA KAMPUH V POSISI 1G TERHADAP UJI BENDING
BAJA ST 37 MENGGUNAKAN MESIN LAS SMAW

M.Fadill Aryatul, Elfahmi Dwi Kurniawan
Program Studi Pendidikan Teknik Mesin,
Fakultas Keguruan dan Ilmu Pendidikan Universitas Sriwijaya
JI. Raya Palembang-Prabumulih KM 32, Ogan Ilir, Sumatra Selatan
Email : mpfadill2@gmail.com

Abstrak

Tujuan penelitian ini untuk mengetahui pengaruh variasi root gap dan pola
pengelasan pada kampuh V posisi 1G dengan menggunakan mesin las SMAW
terhadap pengujian bending. Metode penelitian menggunakan metode kuantitatif
dengan jenis penelitian dasar atau murni karena untuk menyajikan angka dan
grafik pada hasil pengujianya. Untuk hasil dan kesimpulan pada penelitian ini
adalah setiap masing-masing spesimen yang diberikan variasi root gap dan pola
pengelasan kemudian dilanjutkan dengan pengujian bending mendapatkan hasil
yang berbeda-beda. Spesimen pertama dengan variasi root gap 2mm dan pola las
melingkar dengan beban gaya bending sebesar 126,52 kgf. Selanjutnya yang
kedua spesimen ketiga dengan variasi root gap 4mm dan pola las melingkar
dengan beban gaya bending sebesar 109,37 kgf. Berikutnya yang ketiga spesimen
dua dengan variasi root gap 2mm dan pola las zig-zag dengan beban gaya
bending sebesar 107,22 kgf. Dan yang terakhir spesimen yang keempat dengan
variasi root gap 4mm dan pola las zig-zag dengan beban gaya bending sebesar
98,64 kgf. Kesimpulanya dengan memberikan root gap dan juga pengelasan yang
berbeda pada setiap spesimen akan memperngaruhi hasil uji bending dengan nilai
kekuatan bending yang berbeda.

Kata Kunci : Pengelasan SMAW, Root Gap, Pola Las, Uji Bending
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IMPACT OF A VARIETY OF ROOT GAP AND WELDING
PATTERNS IN THE 1G COMPOUND AGAINST ST 37 STEEL
BENDING TEST USING A SMAW WELDING MACHINE

M.Fadill Aryatul, Elfahmi Dwi Kurniawan
Mechanical Engineering Education Program, Faculty Of Teacher Training and
Education, Sriwijaya Universuty, JI. Raya Palembang-Prabumilih KM 32, Ogan
[lir, Sout Sumatra
Email : mpfadill2@gmail.com

Abstract

The purpose of this study is to know how a variety of root gaps and welding
patterns in 1G position V kampuh affect using a small welding machine against
bending testing. Research methods use the quantitative method with the basic or
pure type of research because it presents Numbers and graphs to the test results.
For results and conclusions on the study, each specimen given a variety of root
gap and welding patterns is then continued with bending testing to get different
results. The first specimen, with a 2mm root gap variation and a circular welding
pattern with a bending weight of 126,52 kgf. Next up is the second specimen with
a 4-millimeter variation of root gap and a circular welding pattern with a bending
weight of 109,37 kgf. Next, the third specimen, two with a variety of 2mm root gap
and a zigzagging las with a bending weight of 107,22 kgf. And the last of the
fourth specimen, with a 4-millimeter variety of root gap and a zigzagging las with
a bending weight of 98,64 kgf. The conclusion of giving a root gap as well asa
different welding on each specimen will improve the results of the bending test
with the value of a different bending force.

Keyword : Welding SMAW, Root Gap, Welding Patterns, Bending test.
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BAB |
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Logam merupakan salah satu bahan yang memainkan banyak peran dalam
dunia perkembangan ilmu pengetahuan dan teknologi saat ini serta dunia industri
pun memerlukan ketersedian produk logam yang berkualitas tinggi. Dengan
perkembangan teknologi pada bidang konstruksi, pengelasan merupakan bagian
yang melekat dari pertumbuhan dan pembangunan industri, karena industri
memegang peranan yang sangat penting dalam penerapan dan pembaruan produk
logam. Dalam kehidupan sehari-hari pun banyak sekali dalam proses
penyambungan logam dengan cara-cara pengelasan seperti pada pembuatan pagar
rumah, trali bahkan perabotan rumah tangga meski caranya bukan dengan
menggunakan mesin las SMAW. Jadi, rada tidak mungkin pembuatan suatu
konstruksi atau benda dengan menggunakan logam tidak memakai bagian dari
pengelasan (Bakhori, 2017). Dalam jenis mesin las pun bermacam-macam seperti
dengan menggunakan gas yaitu pengelasan TIG, MIG dan OAW. Akan tetapi
dalam penelitian ini menggunakan jenis las yang terbungkus yaitu SMAW, karena
salah satunya mesin las SMAW ini sering digunakan dalam proses penyambungan
logam untuk ketahan suatu benda seperti menerima beban.

Metode pengelasan SMAW di dalam dunia industri sering sekali dipakai dan
di dalam memakai pengelasan ini berdasarkan observasi sering diklam mengalami
kekurangan terhadap sambungan pengelasan ataupun root gap dan juga dalam
memakai pola pengelasan banyak yang berasumsi harus menggunakan pola
pengelasan yang sekian dan juga metode pengelasan yang sekain. Metode
pengelasan ialah satu-satunya metode penggabungan dua buah besi dengan
menggunakan bahan tambah atau tidak dengan menyalurkan energi panas antara
kutub + dan -. Umumnya didalam pengelasan dipakai dengan kebutuhan pabrik,
contonya bagian transportasi udara, bidang perkapalan, kebutuhan rumah. Dengan

menggunakan proses pengelasan pada suatu konstruksi yang berbahan logam akan
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lebih mudah dan proses pembuatanya juga lebih simpel, jadi mengenai
pembiayaan tidak banyak. Pengelasan SMAW adalah salah satu teknik penyatuan
logam dengan cara dilelehkan sebagian logam induk dan logam pengisi dengan
atau tanpa tekanan dan dengan atau tanpa logam tambahan dan menghasilkan
sambungan yang saling menyambung (Sam & Nugraha, 2015). Inovasi dan
rekayasa yang digunakan antara lain jarak dua benda yang akan dilas (Root Gap),
pola pengelasan dan perencanaan kampuh yang matang juga harus diperhatikan
agar hasil dari proses pengelasan maksimal terutama untuk melihat hasil kekuatan
bending pada material baja ST 37.

Menggunakan pola pengelasan berdasarkan dari penelitian dan juga observasi
peneliti mengasumsikan pergerakan pola pengelasan dalam setiap pola ada
kelibihan dan kurang kekurangan. Kebanyakan dari hasil observasi dilingkungan
pertemanan banyak yang menggunakan pola pengelasan melingkar dan juga zig-
zag. Oleh karena itu pengelasan yang benar dan sesuai standar juga akan
menimbulkan spesifikasi yang baik dan keberhasilan yang baik pula supaya tidak
menimbulkan kekurangan yang akan menyebabkan kecelakaan pada manusia
serta disekililingnya. Untuk meminamilisir terjadinya itu seorang yang
berkompetenlah yang akan mengeksekusi proses pengerjaan pengelasanya. Tentu
dalam proses pengelasan itu karakter seorang welderpun berbeda dalam
menggunakan pola ayunan pengelasan ada yang nyaman menggunakan pola zig-
zag, melingkar, segitiga dll. Maka dari itu pola pengelasan tak luput harus
diperhatikan juga, selain itu juga untuk melihat kualitas hasil pengelasan baik apa
lagi dalam proses penyambungan 1G perlu dilihat baik-baik dalam proses
pembuatan kampuh V-Nya.

Proses kampuh V banyak didalam dunia pengelasan banyak sekali dipakai
dalam proses penyambungan terkhsusnya di kampuh V, selain mudah dan juga
proses pembuatanya kampuh V ini juga sering digunakan untuk penyambungan
dalam proses penyambungan pipa. Untuk proses pembuatan kampuh V sendiri
menggunakan mesin gerinda yang dimana untuk standar dari kampuh V sendiri
antara 60° - 80° kemudian untuk akar 2mm dan tinggi akar 1-2 mm (Sonawan,

2006). Dalam proses penyambungan logam pun banyak sekali istilahnya. 1G
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disebut dengan posisi datar atau pengelasan sambungan dengan cara dibawah
tangan atau datar, 2G merupakan posisi pengelasan dengan posisi horizontal dan
untuk 3G posisi vertikal. Untuk prosisi 1G atau datar merupakan posisi yang lebih
mudah, material bisa diputar dan dapat mengelasanya lebih leluasa. Maka dari
penyambungan menggunakan kampuh V ini harus diterapkan apalagi dalam
variabel judul ada proses kampuh V. Tips yang bisa dilakukan pada saat
mengelasan bagian akar las gunakan diameter kawat las 2,6 mm dengan arus yang
digunakan sekitar 50-60 Amper. Dengan standar yang ada maka untuk melakukan
sebuah peneliatian ini bisa dilakukan pada metode pegujian bending dengan
material baja ST 37 pada posisi 1G.

Dunia pengelasan juga sering terjadinya proses pengelasan yang patah akibat
menahan gaya tekan atapun menerima gaya beban. Pengujian bending sendiri
adalah salah satu bentuk pengujian untuk penentuan kualitas material secara
visual. Bending merupakan pengerjaan dengan memberikan tekanan pada bagian
tertentu sehingga menyebabkan perubahan dipermukaan yang dilakukan tekanan
(Nurul Insani, 2004). Untuk mengetahui apa adanya gaya yang terlalu merosot
dalam menerima gaya bending dalam variabel x perlunya ada penelitian yang
bermaksud untuk ditinaju. Dalam pengujian bending dan kekerasan dilakukan
dengan cara memberikan beban pada material tegangan tarik, tekan dan geser
mulai muncul secara bersamaan pada permukaan benda uji. Kekuatan bending itu
penting yang dapat tercakup dalam material baja karbon rendah yakni baja ST 37.

Pada dasarnya pengujian bending dimaksud untuk mengukur kekuatan
material akibat pembebanan yang dinyatakan dengan banyaknya energi yang
diperlukan untuk mematahkan benda atau material tersebut. Dengan
diimplementasikanya terhadap uji bending dengan baja ST 37 dengan memiliki
sifat mekanik yang cukup baik dilihat dari nilai kekerasanya yang berada pada
rentang 200-230 HB, nilai kekuatan tarik diantara 301-327 Mpa dan ketangguhan
yang tinggi dengan nilai penyerangan energi spesimen 35-40 joule dengan
menggunakan mesin las SMAW memvariasi Root Gap pada pengelasanya dan
pola pengelasan tentu ketika dilakukan uji bending dengan nilai karakteristik baja

karbon rendah yakni ST 37 dan pada kampuh v tentu akan menghasilkan data
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yang baru untuk mengetahuinya terutama pada baja karbon rendah. Baja ST 37 ini
sering digunakan untuk konstruksi seperti pembangunan jembatan atau mesin
yang saling bersambung karena memiliki sifat sangat felksibel. Untuk lebih
jelasnya baja ST 37 bisa langsung dipakai tanpa menghadapi perlakuan panas,
kecuali memang sangat diperlukan pemakaian tersendiri (Prabowo et al., 2022).
Karena memiliki sifat yang sangat fleksibel baja ST 37 ini banyak digunakan
dalam menahan sesuatu gaya seperti gaya tarik, gaya bending, gaya tekan dll.
Maka dari itu dilakukanya penelitian ini guna menyajikan apakah ada
PENGARUH VARIASI ROOT GAP DAN POLA PENGELASAN PADA
KAMPUH V POSISI 1G TERHADAP UJI BENDING BAJA ST37
MENGGUNAKAN MESIN LAS SMAW. Harapanya hasil dari penelitian ini
dapat menimbulkan teori baru bahwa baja ST 37 ini bisa lebih baik dalam
menahan gaya bending dengan diberikan gap tertentu pada sambungan

pengelasan.

1.2 Identifikasi Masalah
Berdasarkan latar belakang masalah yang ditulis di atas, maka identifikasi

masalah dalam penelitian ini adalah:

1.2.1. Kebutuhan proses pengelasan SMAW vyang sering dipakai untuk
penyambungan logam.

1.2.2. Karakteristik Baja ST 37 sering terjadi patah akibat menerima gaya
bending.

1.2.3. Pola pengelasan yang berbeda digunakan dalam setiap penyambungan
pengelasan.

1.2.4. Menentukan bentuk kampuh, besaran arus dan pola dalam proses

pengelasan.

1.3 Batasan Masalah
Batasan masalanya dalam penelitian ini memfokuskan penelitian sebagai
berikut:



1.3.1.
1.3.2.

1.3.3.

1.3.4.

1.3.5.

1.3.6.

1.3.7.

1.3.8.
1.3.9.
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Jarak 2 buah benda pengelasan yaitu 2mm dan 4mm.

Pola pengelasan yang dipakai zig-zag, dan melingkar, untuk masing-
masing jarak pengelasan memakai 2 pola ini.

Jenis sambungan menggunakan sambungan seperti huruf V' yakni kampuh
V.

Posisi pengelasan yang dipakai 1G, datar ataupun pengelasan bawah
tangan.

Pengujianya dengan menggunakan mesin bending.

Material yang digunakan adalah baja karbon rendah yakni baja ST 37.
Jenis pengelasan yang dipakai adalah las busur listrik manual 900 wat
(SMAW).

Arus yang digunakan sebesar 60 ampere.

Jenis elektroda yang dipakai adalah E 6013 dengan diameter 2,6 mm.

1.4 Rumusan Masalah

Sesuai dengan pembatasan masalah yang telah dituliskan maka dengan ini

rumusan masalahnya sebagai berikut :

1.4.1.

1.4.2.

Seberapa besar hasil nilai kekuatan bending pada kampuh v terhadap
variasi root gap dan pola pengelasan pada posisi 1G menggunakan mesin
las SMAW?

Bagaimana pengaruh variasi root gap dengan menggunakan pola
pengelasan dari masing-masing root gap tersebut pada pengujian bending

di kampuh v?

1.5 Tujuan Penelitian

Berdasarkan rumusan masalah di atas, maka tujuan penelitian ini adalah:

1.5.1.

Untuk melihat hasil nilai kekuatan bending pada kampuh v terhadap

variasi root gap dan pola pengelasan menggunakan mesin las SMAW
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1.5.2. Untuk mengetahui pengaruh variasi root gap dengan menggunakan pola
pengelasan dari masing-masing root gap tersebut pada pengujian bending
di kampuh v.

1.6 Manfaat Penelitian
Untuk kebermanfaatan bersama, peneliti dengan sangat mengharapkan
penelitian ini bisa menghasilkan kebutuhan baru yang dituliskan dibawah ini
secara teoritis dan praktis:
1.6.1. Teoritis
1. Hasil penelitian ini diharapkan dapat menambah pengetahuan dan
wawasan baru mengenai hasil kekuatan root gap dan pergerakan alur

pengelasan 1G pada uji bending.

1.6.2. Praktis
1. Hasil penelitian ini diharapkan dapat berguna sebagai bahan untuk
kebutuhan secara faktual agar bisa menentukan jarak dan pergerakan alur
pengelasan terkuhsus diposisi 1G pada penyambungan kampuh V terhadap

uji tekuk.
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