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Abstrak 

Penggunaan bentuk variasi kampuh las yang sesuai memiliki kekuatan hasil 

sambungan las yang berbeda dan dipengaruhi oleh perubahan struktur akibat dari 

proses pengelasan. Agar sambungan antara dua bagian logam memiliki mutu yang 

baik diperlukan pengujian kekuatan bending/tekuk. Penelitian ini dilakukan bertujuan 

untuk menentukan variasi kampuh yang terbaik pada pengelasan Oxygen Acetylene 

Welding (OAW) terhadap pengujian bending/tekuk baja ST40. Penelitian ini 

menggunakan metode eksperimen dengan membandingkan kekuatan bending/tekuk 

dari variasi kampuh V, ½ V, dan X. Untuk nilai tertinggi diperoleh pada kampuh ½ V 

dengan kode uji 1 sebesar 453,31 kgf/mm
2
 pada hasil uji bending/tekuk. Berdasarkan 

hal tersebut maka dinyatakan bahwa kampuh ½ V memiliki kekuatan bending/tekuk 

terbaik diantara kampuh las yang lain.  
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Abstract 

The use of the appropriate form of weld seam variations has a different weld joint 

strength and is influenced by structural changes as a result of the welding process. In 

order for the connection between the two metal parts to have good quality bending 

strength testing is required. This research was conducted with the aim of determining 

the best seam variation in Oxygen Acetylene Welding (OAW) welding against the 

ST40 Steel Bending test. This study uses an experimental method by comparing the 

bending strength of the V, ½ V, and X seams. The highest value was obtained at ½ V 

with the test code 1 of 453,31 kgf/mm
2
 on the bending test results. Based on this, it is 

stated that the ½ V seam has the best bending strength among the other welding 

seams. 

 

Key Words: Steel ST40, Bending strength, Welding OAW, Welding tenacity variation 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

Perkembangan rekayasa teknologi saat ini banyak sekali kebermanfaatan 

yang bertujuan untuk membantu manusia, teknologi mengacu pada sebuah ilmu 

pengetahuan yang menyelidiki tentang cara kerja di bidang teknik, mengacu pada 

sebuah ilmu pengetahuan yang digunakan dalam pabrik ataupun industri tertentu. 

Dimana yang dimaksud mengarah pada teknologi yang ditemukan di pabrik maupun 

di industry. Dunia industri sangat berkaitan dengan kehidupan sehari-hari terutama 

terhadap  keperluan unsur logam, misalnya dalam bidang konstruksi. Pada bidang 

konstruksi, logam dijadikan sebagai bahan utama yang harus diperlukan dalam 

membangun sumber daya manusia sehingga teknologi semakin berkembang. 

Teknologi pengelolaan logam tentunya sangat bervariasi mulai dari pengecoran 

(metal casting), pengelasan (welding), permesinan (maichining), pembentukan (metal 

forming) dan lain-lain. Pengelasan merupakan salah satu teknik penyambungan 

logam yang sering dipakai oleh bidang konstruksi dalam proses produksi maupun 

melakukan perbaikan untuk mempertebal bagian aus dan berbagai reparasi macam 

lainnya (Wiryosumarto & Okumura, 2000:1).  

Pengelasan (welding) merupakan proses penyambungan dua potong logam 

dengan pemanasan sampai keadaan plastis atau cair, dengan atau tanpa tekanan 

(Daryanto, 2013:1). Menurut Deutche Industrie Normen (DIN) las merupakan ikatan 

metalurgi pada sambungan logam atau logam paduan yang dilaksanakan dalam 

keadaan lumer atau cair. Oxygent Acetylene Welding (OAW) merupakan pengelasan 

yang pengerjaannya dilakukan melalui proses pemanasan dengan  busur api yang 

didapat dari pembakaran gas asetilin dan gas oksigen (Soedjono, 1988:12). 

Pengelasan OAW juga dimanfaatkan sebagai breezing dan pemotongan logam karena 

mampu menghasilkan temperatur nyala api yang lebih tinggi dari gas bahan bakar 

1  
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lainnya. Pengelasan dengan gas oksi asetilin relatif lebih murah,  peralatan yang 

dipakai pada lapangan lebih sederhana dan hampir semua logam dapat disambung 

maupun dipotong dengan pengelasan ini.  

Logam yang sering dipakai pada pengelasan ini ialah logam baja karbon. 

Baja karbon merupakan material yang banyak dipakai di dunia konstruksi, 

perkapalan, otomotif, dan lainnya. Pada umumnya baja karbon dilas dengan seluruh 

proses pengelasan baik pengelasan busur listrik, las gas, dan las tahanan listrik atau 

jenis pengelasan lainnya. Akan tetapi kualitas setiap dari pengelasan memiliki 

keunggulan masing-masing dan hanya cocok diterapkan  untuk tujuan tertentu. Baja 

karbon merupakan paduan karbon dan besi bukan berarti baja yang sama sekali tidak 

mengandung unsur lain (Suarsana, 2014:35) akan tetapi masih dalam batas-batas 

tertentu yang memiliki tidak banyak pengaruh pada sifatnya, baja karbon sebagai 

paduan utama dengan kandungan karbon kurang dari 1,7 % dan kandungan memiliki 

sedikit kandungan unsur lainnya. Baja karbon terdiri dari baja karbon rendah (C = 

0,2%), baja karbon medium (C = 0,2%-0,5%) dan baja karbon tinggi (C = 0,5%-

1,7%) (Setiawan, 2008:17). Baja karbon rendah yang dilas dengan menggunakan 

bahan pengisi yang terbuat dari baja karbon rendah  sehingga kekerasan yang 

dihasilkan relatif rendah dan kepekaan terhadap retak relatif rendah juga. Pada 

pengelasan, logam yang dipakai sangat mempengaruhi struktur sambungan serta 

tegangan logam yang diterima. Oleh karena itu pengelasan logam harus 

menggunakan logam yang sama atau pemakaian logam karbon yang jumlah kadar 

karbon nya tidak terlalu berbanding jauh. 

Sambungan logam diperlukan untuk meneruskan beban atau tegangan 

diantara bagian-bagian yang akan disambung. Oleh karenanya bagian sambungan 

paling tidak memiliki kekuatan yang sama dengan bagian yang akan disambung. 

Sambungan logam terbagi beberapa jenis sesuai dengan kebutuhan dan ketebalan 

logam yang akan dilas. Howard B. Cary (1979:21) menjelaskan bahwa luas 
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penampang sambungan las yang dipakai harus seminimum mungkin, persiapan 

kampuh atau pembuatan kampuh, proses pengelasan dan posisi pengelasan.  

Kampuh pengelasan merupakan salah satu factor penting dalam sambungan 

pengelasan, dimana kampuh las adalah bentuk persiapan pada suatu sambungan 

(Mulyadi & Iswanto, 2020:76).  Tujuannya ialah sebagai tempat isi oleh kawat las 

atau logam pengisi yang mencair pada sambungan pengelasan agar sambungan 

tersebut lebih kokoh. Adapun sambungan las yang dipakai pada penelitian ini adalah 

sambungan  temu (butt joint) dengan menggunakan kampuh V, kampuh   ⁄  , dan 

kampuh X. Pada kampuh V, kampuh   ⁄  , dan X tentunya luas penampang lebih 

kecil dan memiliki penetrasi penuh sehingga kekuatan las akan lebih tinggi. 

Kemudian, jenis kampuh las ini juga mampu menerima beban statik dan beban 

dinamik dengan lebih baik. Dimana beban statik ini yaitu beban yang bekerja secara 

menerus pada struktur, dan juga beban ini secara perlahan timbul serta variabel 

besaran bersifat tetap sedangkan beban dinamik yaitu beban yang bekerja secara tiba-

tiba pada struktur, dimana beban ini tidak bersifat tetap dan mempunyai besaran dan 

arah yang berubah sangat cepat (Aji, 2019).  Beberapa variasi kampuh yang diambil 

peneliti diatas sebagai upaya untuk menghindari terjadinya patahan pada pengelasan 

baja karbon rendah. Baja ST40 termasuk baja karbon rendah karena dimana 

kandungan karbonnya kurang dari 0,3%. Baja ST40 yaitu baja yang strukturalnya 

memiliki kekuatan tarik sebesar 40 kg/mm
2
. Untuk mengetahui kekuatan sambungan 

las baja ST40 dengan beberapa variasi kampuh dapat dilakukan dengan pengujian 

bending. 

Pengujian bending yang biasa disebut pengujian pelengkungan atau 

pengujian tekuk yaitu pengujian dengan cara ditekan sebuah benda atau material yang 

akan diuji untuk memperoleh hasil kekuatan lentur dari material setelah mengalami 

pembebanan tanpa deformasi. Besar tidaknya kekuatan bending ditentukan pada jenis 

material dan pembebanan. Pengujian bending bisa dilakukan pada bahan getas 
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maupun liat untuk bisa melihat cacat atau tidaknya retakan pada spesimen material. 

Pengujian bending ini pada bahan keras dan getas adalah cara terbaik untuk 

menentukan kekuatan dan kegetasan (Widiartha, dkk., 2012). Pengujian ini mengikuti 

standard metode JIS Z-2248. 

Berdasarkan latar belakang pada penelitian ini, maka bisa ditentukan 

permasalahan yang menjadi acuan peneliti dalam melakukan penelitian yaitu, variasi 

kampuh yang terbaik saat penyambungan kedua logam untuk dijadikan spesimen 

pada pengelasan OAW dan apakah pengaruh dari variasi kampuh tersebut terhadap 

pengujian bending baja ST40.  Dari penjelasan tersebut, maka peneliti tertarik untuk 

mencetuskan skripsi yang berjudul “Analisis Pengaruh Variasi Kampuh Las terhadap 

Kekuatan Bending Baja ST40 pada Pengelasan OAW”. 

 

 

1.2 Identifikasi Masalah 

Berdasarkan latar belakang yang telah dikemukakan di atas maka dapat di 

identifikasi beberapa masalah yaitu : 

1. Pengaturan nyala api las OAW biasa berubah-ubah untuk menentukan nyala 

netral pada proses pengelasan. 

2. Keberhasilan sambungan las dapat dikatakan jika sambungan las tidak retak 

dan cacat. 

3. Memiliki beberapa variasi kampuh untuk menghindari terjadinya patahan 

pada pengelasan baja ST40. 

4. Besar tidaknya kekuatan bending ditentukan pada jenis material dan 

pembebanan. 

 

1.3 Batasan Masalah 

Berdasarkan latar belakang dan identifikasi masalah diatas maka batasan 

masalah yang akan dihadapi, ialah: 
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1. Penggunaan spesimen yang digunakan yaitu baja ST40 dengan diameter 

Ø16mm, panjang ukuran 250mm. 

2. Menggunakan mesin las OAW 

3. Penggunaan jenis variasi kampuh yang digunakan yaitu kampuh V, kampuh 

 
 ⁄  , dan kampuh X. 

4. Mempunyai 6 spesimen uji. 

5. Menggunakan nyala api netral las OAW 

6. Gerakan las down hand dan gerakan mundur 

7. Mesin Uji Bending TUTM (Torse Universal Testing Machine Type RAT-30P) 

 

 

1.4 Rumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang yang telah dijelaskan, maka rumusan masalah 

dapat disajikan, yaitu: 

Jenis variasi kampuh manakah yang memiliki hasil dan nilai kekuatan 

bending yang baik ? 

 

1.5 Tujuan Penelitian 

Berdasarkan permasalah yang telah dijelaskan, maka tujuan penelitian, yaitu: 

Untuk mengetahui hasil yang berupa data valid mengenai kekuatan dan 

kegetasan pengujian bending terhadap variasi kampuh las X,   ⁄  , dan V pada 

pengelasan OAW baja ST40. 
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1.6 Manfaat Penelitian 

Manfaat yang bisa diperoleh dari skripsi ini, yaitu: 

1. Memperoleh pengetahuan baru yang mengenai pengaruh dari variasi 

kampuh las OAW terhadap nilai kekuatan uji bending baja ST40. 

2. Memberikan  informasi/literature sebagai wawasan pada mata kuliah atau 

mata pelajaran yang berkaitan dengan pengelasan OAW dan pengujian 

bending serta material logam. 

3. Sebagai sumber ladang ilmu yang bermanfaat bagi pembaca maupun peneliti 

guna menambah wawasan atau acuan untuk meningkatkan pemahaman 

terkait pengelasan OAW dan pengujian bending. 
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