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BAB I 

PENDAHULUAN 

  

1.1 Latar Belakang 

Seiring pesatnya perkembangan dalam dunia teknologi, khusunya di bidang 

konstruksi meliputi jembatan, rangka baja, perkapalan, saluran pipa, rel kereta api 

dan lainnya. Teknologi las menjadi menjadi peranan yang sangat penting dan sangat 

dibutuhkan dalam hal penyambungan logam baik logam ferrous maupun logam non 

ferrous.  

Penyambungan dengan menggunakan las merupakan proses penyambungan 

dua bagian logam dan penyambungan las bersifat permanen. Kekuatan suatu 

sambungan las sangat bergantung pada kualitas pengelasan. Jika sambungan las 

baik maka sambungan tersebut baik, begitu juga jika sambungan las tidak baik 

maka sambungan tersebut tidak baik. Keberhasilan suatu sambungan las dapat 

dikatakan berhasil jika setelah pengelasan  tidak menghasilkan retak atau cacat 

didaerah hasil pengelasan. Untuk mengetahui kekuatan sambungan las yang dibuat 

dapat dilakukan dengan  kekuatan uji bending. 

Pengujian yang sudah lama di lakukan sejak lama, termasuklah pengujian 

bending. Pengujian bending yakni pengujian yang sederhana dimana pengujian 

bending dapat dilakukan terhadap bahan liat maupun bahan yang bersifat getas. 

Pengujian bending dilakukan agar tidak adanya cacat ataupun retak terhadap 

benda yang akan di uji, untuk menentukan kegetasan dan kekuatan merupakan 

cara terbaik dengan menggunakan pengujian bending(Widiartha dkk, 2012: 95). 

Sambungan las yang dibuat harus mengetahui seberapa besar dapat ditahan 

sambungan tersebut jika dikenakan gaya tetentu. Penyambungan las yang paling 

sederhana dan paling sering digunakan dapat menggunakan las listrik atau las 

SMAW. 



Las SMAW memiliki beberapa keunggulan seperti peralatan dan 

perlengkapan yang mudah di bawa, las SMAW bisa dilakukan dengan berbagai 

posisi sesuai yang kita butuhkan dan las SMAW dapat digunakan seperti pada baja 

karbon dan baja paduan rendah, stainless steel, paduan-paduan nikel, besi cor dan 

beberapa paduan tembaga. Proses pengelasan SMAW menggunakan mesin las 

busur listrik arus bolak balik.  

Berdasarkan pengalaman praktik pengelas las listrik atau las SMAW 

semester tiga dalam pengaturan arus listrik sering mengalami masalah untuk 

menentukan ampere mana yang benar dan sesuai pada saat proses pengelasan. Jika 

arus listrik yang digunakan tidak benar atau tidak sesuai seringkali elektroda 

lengket pada logam dan arus listrik yang tidak sesuai dapat membakar logam yang 

akan dilas. Ketika sering kali lengket gerakan tangan  menjadi tidak teratur dan 

elektroda yang mencair tidak menjadi rata pada celah sambungan las. 

Bertambahnya arus yang digunakan pada proses pengelasan menyebabkan adanya 

pengaruh hasil dri proses pengelasan. Bila arus listrik dikurangi menyebabkan 

sulitnya pada saat penyalaan busur listrik dan busur listrik menjadi tidak stabil. 

Panas yang tidak rata dan stabil menyebabkan rigi2 las yang kecil dan elektroda 

yang mencair tidak masuk ke dalam. Ketika terjadinya kenaikan arus listrik yang 

digunakan menyebakan panas yang terlalu sehingga elektroda mencair terlalu 

dalam dan lebar, hal ini menyebabkan kan material yang digunakan menjadi 

berlubang(Daryanto, 2012: 60). Besar kuat arus listrik yang tepat, juga harus 

memperhatikan kampuh yang sesuai pada sambungan las. 

Kampuh merupakan suatu tempat pengisian bahan lasan atau tempat elektroda agar 

lasan yang di buat menjadi kuat. Pada kampuh terdapat luas penampangan 

sambungan las. Yang dimaksud dengan luas penampangan Sambungan logam las 

merupakan suatu luas yang akan terisi logam las yang sering disebut dengan 

kampuh las. Logam las yang berisi dikit berarti bagian kampuh yang dibuat luas 

penampangnya kecil, begitu juga jika logam las tambahan berisi banyak berarti 

bagian kampuh yang dibuat luas penampangnya besar (Sonawan & Suratman, 

2006: 22). Berdasarkan penelitian terkait Anggoro (2017) menggunakan 



sambungan las SMAW pada baja karbon rendah menjelaskan bahwa berdasarkan 

pengujian bending diperoleh bahwa Kualitas hasil las berpengaruh terhadap pada 

variasi arus listrik dan jenis kampuh yang digunakan pada saat proses pengelasan. 

Kekuatan sambungan las yang tinggi dihasilkan dari sudut masukan yang 

digunakan pada saat proses pengelasan dan arus listrik yang tinggi pula 

Baja ST 37 merupakan  baja yang sering digunakan pada penyambungan 

dengan menggunakan las SMAW. Baja ST 37 merupakan baja yang strukturalnya 

memiliki kekuatan tarik sebesesar 37 kg/mm2 atau sekitar 360-370 N/mm2.  

Berdasarkan uraian di atas butuh suatu bukti dan penelitian yang 

membuktikan bahwa adanya pengaruh dalam pemilihan kuat arus dan kampuh yang 

tepat atau yang sesuai digunakan untuk pengelasan maka peneliti menggunakan 

baja ST 37 sebagai sample. Lalu sambungan las yang digunakan sambungan las 

butt joint dengan menggunakan beberapa jenis kampuh dan arus yang berbeda 

untuk mengetahui berapa kekuatan bending yang bisa bisa ditahan struktur 

sambungan las pada kondisi tekan. Maka peniliti tertarik untuk melakukan 

penelitian yang berjudul “Pengaruh Variasi Arus Listrik Dan Kampuh Pada 

Pengelasan SMAW Terhadap Uji Bending Pada Baja St 37”.  

 

1.2 Identifikasi Masalah 

Identifikasi masalah yang didapat berdasarkan uraian di atas dapat dilihat 

sebagai berikut: 

1. Keberhasilan suatu sambungan las dapat dikatakan berhasil jika setelah 

pengelasan tidak menghasilkan retak atau cacat di daerah hasil pengelasan. 

2. Sambungan las yang dibuat harus mengetahui seberapa besar tegangan 

maksimum yang dapat ditahan. 

3. Pengaturan arus listrik sering mengalami masalah untuk menentukan  

ampere mana yang tepat pada saat proses pengelasan. 

4. Jika arus listrik terlalu rendah sering menyebabkan elekrtoda menempel 

pada sambungan las. 



5. Jika arus listrik terlalu tinggi menyebabkan logam las terbakar dan 

membentuk lubang. 

6. Luas penampang logam yang kecil berarti bagian kampuh berisi logam yang 

membutuhkan logam tambahan atau elektroda lebih sedikit, dibandingkan 

dengan luas penampang logam yang lebih lebar maka logam tambahan atau 

elektroda lebih banyak. 

  

1.3 Batasan Masalah 

Berdasarkan latar belakang dan identifikasi masalah agar penelitian ini lebih 

terarah maka batasan masalah penilitian ini sebagai berikut: 

1. Baja St 37 dengan ukuran panjang 200 mm dan Ø 18 mm merupakan 

spesimen yang digunakan. 

2. Menggunakan mesin las DC+ (polaritas searah). 

3. Material yang digunakan baja St 37. 

4. Kuat arus yang digunakan pada penelitian ini yaitu 90 A, 110 A dan 130 A. 

5. Jenis kampuh yang digunakan yaitu kampuh V dengan sudut 600 dan 

kampuh double V atau kampuh X dengan sudut 700. 

6. Mesin las yang digunakan mesin las rhino MMA (Manual Metal Arc)  

125/900 watt. 

7. Alat uji bending yang digunakan yaitu mesin TUTM (Torsee Universal 

Testing Machine) Type RAT-30P yang ada di jurusan Teknik Mesin 

Fakultas Teknik Universitas Sriwijaya. 

  

1.4 Rumusan Masalah 

Dari latarb belakang di atas terdapat beberapa masalah yang dapat 

dirumuskan dapat dilihat sebagai berikut: 

1. Apakah kuat arus listrik yang digunakan berpengaruh pada uji bending pada 

baja St 37? 

2. Apakah jenis kampuh yang digunakan berpengaruh pada uji bending  pada 

baja St 37? 

1.5 Tujuan Penelitian 



Tujuan dari penelitian ini yaitu: 

1. Untuk mengetahui pengaruh kuat arus listrik yang digunakan pada 

sambungan las jika terjadi adanya kekuatan bending. 

2. Untuk mengetahui pengaruh jenis kampuh yang digunakan pada sambungan 

las  jika terjadi adanya kekuatan bending. 

 

1.6 Manfaat penelitian 

Berdasarkan penelitian ini maka diharapkan dapat memberikan manfaat: 

1. Bagi peneliti 

Penelitian ini berfungsi yaitu dapat memperbanyak pengetahuan mengenai 

pengaruh kuat arus listrik dan jenis kampuh pengelasan SMAW perhadap 

kekuatan uji bending. 

2. Bagi masyarakat 

Penelitian maka diharapkan dapat memperbanyak wawasan serta 

memberikan pengetahuan bagi masyarakat mengenai pengaruh kuat arus 

listrik dan jenis kampuh pada pengelasan SMAW perhadap kekuatan uji 

bending. 

3. Bagi pendidikan 

Hasil penelitian ini diharapkan dapat memperbanyak refrensi sumber 

belajar mengenai pengaruh kuat arus listrik yang digunakan dan pemilihan 

jenis kampuh yang tepat, yang memiliki pengaruh jika terdapat kekuatan 

bending pada sambungan las. 
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