
 

 

ANALISIS UJI BENDING PADA PENGELASAN BAJA ST37 

MENGGUNAKAN LAS SMAW (SHIELD METAL ARC 

WELDING) DENGAN POSISI PENGELASAN 1G 

PROYEK AKHIR 

Laporan akhir ini dibuat dan diajukan untuk memenuhi salah satu syarat kelulusan 

Diploma IV Politeknik Manufaktur Negeri Bangka Belitung 

 

 

 

 

 

 

 

Diusulkanoleh:  

RahmatMaulid NIRM 1041851  

 

 

 

 

POLITEKNIKMANUFAKTURNEGERI 

BANGKABELITUNG 

2022I 

 

 

 



 

ii 
 

LEMBAR PENGESAHAN 

 

ANALISIS UJI BENDING PADA PENGELASAN BAJA ST37 

IMENGGUNAKAN LAS SMAW (SHIELD METAL ARC 

IWELDING) DENGAN POSISI PENGELASAN 1G 

 

Diusulkan oleh : 

Rahmat Maulid NIRM 1041851 

 

Laporan akhir ini telah disetujui dan disahkan sebagai salah satu syarat kelulusan 

Program Sarjana Terapan Politeknik Manufaktur Negeri Bangka Belitung 

 

Menyetujui 

 

 

      Pembimbing 1             Pembimbing 2 

     

 

     

     

 

         Penguji 1                                                                       Penguji 2 

 

 

                                                                                    

 

 

 

(Sukanto, S.S.T., M.Eng) (Erwanto, S.S.T., M.T) 

(Yuli Dharta, S.S.T., M.T) (Tuparjono, S.S.T., M.T) 



 

iii 
 

PERNYATAANBUKANPLAGIAT I 

 

 

Yang Ibertanda Itangan Idi Ibawah Iini: 

Nama IMahasiswa I : I IRahmat IMaulid  NIRM I: I1041851 

 

Dengan Ijudul I : IANALISIS IUJI IBENDINGIPADA IPENGELASAN 

IBAJA IST37 IMENGGUNAKAN ILAS ISMAWI(SHIELD IMETAL IARC 

IWELDING) IDENGAN IPOSISI PENGELASAN I1G 

 

 

Menyatakan bahwa laporan akhir Iini Iadalah hasil kerja kami sendiri Idan bukan 

merupakan plagiat. Pernyataan Iini Ikami buat dengan sebenarnya Idan Ibila 

ternyata dikemudian hari Iternyata Imelanggar pernyataan ini, Ikami bersedia 

menerima sanksi yang berlaku. I  

 

 

Sungailiat, 24 Januari2022 

 

Nama IMahasiswa          TandaITangan I 

1. RAHMAT IMAULID 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

iv 
 

ABSTRAKI 

 

 

Proses pengelasan adalah proses penyambungan dua atau lebih bahan logam 

dalam satu kesatuan dengan adanya energi panas, energi panas yang dihasilkan 

dari proses pengelasan dapat mempengaruhi hasil lasan. Pada penelitian ini 

parameter yang digunakan adalah variasi arus las dan jumlah layer dan pass, 

arus las yang digunakan adalah 65A penetrasi, 95A fill-capping, 65A penetrasi, 

115A fill-capping, 65A penetrasi, 125A fill-capping dan jumlah layer dan pass 

yang digunakan adalah 4 layer 7 pass dan 4 layer 9 pass dengan polaritas DCEP 

(Direct Current Elektrode Positive). Pada penelitian ini dilakukannya analisis uji 

bending pada pengelasan baja ST37 menggunakan las SMAW (Shield Metal Arc 

Welding) dengan posisi pengelasan 1G. Tujuan dari penelitian ini adalah untuk 

mengetahui kekuatan beban penekanan baja ST37 setelah proses pengelasan 

SMAW dengan pengujian bending. Metode yang digunakan pada pengujian 

bending menggunakan metode three point bending. Dari hasil pengujian bending, 

kekuatan beban penekanan yang tertinggi terjadi di arus las 65A penetrasi, 125A 

fill-capping dengan 4 layer 7 pass, dengan beban penekanan 66,85 Mpa. 

 

Katakunci:Pengelasan SMAW, Variasi Arus Las, layer las, Uji Bending 
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ABSTRACT 

 

The welding process is the process of joining two or more metal materials in one 

unit in the presence of heat energy, the heat energy generated from the welding 

process can affect the results of the weld. In this study, the parameters used are 

variations in welding current and the number of layers and passes, the welding 

current used is 65A penetration, 95A fill-capping, 65A penetration, 115A fill-

capping, 65A penetration, 125A fill-capping and the number of layers and passes 

required. used are 4 layer 7 pass and 4 layer 9 pass with DCEP (Direct Current 

Electrode Positive) polarity. In this study, a bending test analysis was carried out 

on ST37 steel welding using SMAW (Shield Metal Arc Welding) welding with a 

welding position of 1G. The purpose of this study was to determine the 

compressive strength of ST37 steel after the SMAW welding process with bending 

testing. The method used in the bending test uses the three point bending method. 

From the results of the bending test, the highest compressive load strength 

occurred at a welding current of 65A penetration, 125A fill-capping with 4 layers 

7 passes, with a suppression load of 66,85 Mpa. 

 

Keywords: SMAW Welding, Welding Current Variation, Welding layer, Bending 

Test 
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BAB 1 

PENDAHULUAN 

1.1. Latar Belakang  

Pada era zaman ini pemakaian baja di bidang konstruksi sudah banyak 

digunakan karena relatif ringan dan mempunyai ketangguhan serta kekebalan 

yang muluk. Pada penyatuan baja tertentu dibutuhkan suatu metode pengelasan 

karena metode pengelasan adalah salah satu metode yang cukup berfungsi dalam 

industri manufaktur dengan tujuan untuk proses maintenance maupun proses 

produksi. Salah satu metode pengelasan yang sering dilakukan adalah SMAW 

(Shield Metal Arc Welding)[1]. Pengelasan SMAW adalah sebuah metode 

penyatuan logam yang memerlukan kekuatan panas untuk melelehkan benda kerja 

dan elektroda (bahan pengisi). kekuatan panas pada pengelasan SMAW 

didapatkan dari lonjakan ion listrik yang bertemu di ujung elektroda dan bidang 

benda kerja[2].  

 Dalam proses pengelasan hasil lasan dapat berpengaruh dari penyetelan kuat 

arus, salah satunya adalah jika arus yang digunakan terlalu rendah, akan sulit 

untuk memulai busur. Busur listrik yang terjadi menjadi tidak stabil. Panas yang 

dihasilkan tidak cukup untuk melelehkan elektroda dan bahan dasar, sehingga 

menghasilkan tepi las yang tidak rata dan penetrasi yang buruk. Di sisi lain, jika 

arus terlalu tinggi, elektroda akan meleleh terlalu cepat dan menyebabkan 

permukaan las lebih besar dan penetrasi lebih dalam, menghasilkan ketahanan 

mulur yang rendah dan meningkatkan kerapuhan las[3]. 

 

1.2. Rumusan Masalah 

Rumusan masalah dari penelitian ini adalah sebagai berikut: 

Apakah terjadi perbedaan kekuatan beban penekanan pada variasi arus las 

65A penetrasi, 95A, 115A, 125A fill-capping dengan jumlah layer dan pass 4 

layer 7 pass dan 4 layer 9 pass? 
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1.3. Batasan Masalah 

Batasan masalah dari penelitian ini adalah sebagai berikut: 

1. Variasi Arus pengelasan yang digunakan untuk penetrasi adalah 65A dan 

fill-capping adalah 95A, 115A, 125A. 

2. Pengujian hasil lasan dilakukan dengan cara uji bending. 

 

1.4. Tujuan Penelitian 

Tujuan dari penelitian ini adalah sebagai berikut: 

Untuk mengetahui terjadinya perbedaankekuatan beban penekanan akibat 

variasi arus las 65A penetrasi, 95A, 115A, 125A fill-capping dengan jumlah 

layer dan pass 4 layer 7 pass dan 4 layer 9 pass. 

 

1.5. Manfaat Penelitian 

Manfaat dari penelitian ini adalah sebagai berikut: 

Untuk mengetahui kekuatan beban penekanan baja karbon ST37 setelah 

pengelasan SMAW (Shield Metal Arc Welding) dengan uji bending. 
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BAB II 

TINJAUAN PUSTAKA DAN DASAR TEORI 

2.1. Penelitian Terdahulu 

        Oktavian Dwi Nata, dkk[4] membuat penelitian untuk mendapatkan 

angka daya uji bending pada pengelasan SMAW menggunakan kawat las 

E6013 dengan beragam variasi arus listrik, 80A, 90A dan 100A dengan 

ketebalan plat 10mm. Angka daya uji bending yang lebih rendah adalah pada 

arus 80A dimana angka rata-rata tekanan bending 1,256 N/mm². Angka rata-

rata daya uji bendingpada arus 90A rata-rata tekanan bending 1,305 N/mm². 

Pada arus 100A mempunyai angka lebih besar adalah 1,387 N/mm². 

Gustina Effrianti, dkk[5] membuat penelitian untuk mengetahui pengaruh 

tegangan listrik dan jenis jahitan pada pengelasan SMAW terhadap kekuatan 

uji bending joint ST 37. Bahwa nilai hasil uji bending tertinggi terjadi di arus 

130A dengan nilai 42,579 kgf/mm² pada benda uji 6. 

Oka Wahyu dkk[6] membuat penelitian untuk mengetahui kekuatan 

sambungan pengelasan SMAW dengan variasi kuat arus dan gerakan 

pengelasan pada baja karbon rendah dengan pengujian bending, bahwa hasil 

data yang di dapatkan nilai yang paling tinggi terjadi di arus las 90A dengan 

gerakan pengelasan mundur pola zig zag dengan nilai 77,44 kgf/mm² dan 

terendah yaitu pada variasi arus listrik 70A dengan gerakan pengelasan maju 

pola zig zag dengan nilai 14,98 kgf/mm2. 

Awal Syahrani dkk[7] membuat penelitian untuk mengetahui variasi arus 

terhadap kekuatan tarik dan bending pada hasil pengelasan SM490. Arus las 

yang digunakan adalah 140A, 150A, 160A dengan ketebalan plat 14 mm. 

Bahwa hasil data yang di dapatkan nilai yang mengalami penurunan terjadi di 

arus las 140A dengan nilai 40,635 Mpa. Nilai yang mengalami peningkatan 

terjadi di arus las 150A dengan nilai 42,484 Mpa. Nilai yang paling tinggi 

terjadi pada arus las 160A dengan nilai 45,069 Mpa. 
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2.2.  Pengelasan SMAW 

SMAW (Shield Metal Arc Welding) adalah proses pengelasan di mana 

panas dari busur listrik yang dihasilkan antara tepi elektroda yang dilapisi dan 

permukaan logam yang dilapisimenyebabkan logam meleleh.Metode 

pengelasan ini menggunakan kawat elektroda logam yang dibungkus dengan 

fluks[8]. Selama pengelasan, fluks meleleh dan membentuk terak, terak 

bertindak sebagai lapisan pelindung logam cair untuk mencegah udara di 

sekitarnya dari oksidasi dan menghasilkan gas untuk melindungi elemen 

logam cair dari meleleh di ujung elektroda dan jatuh ke tempat sambungan. 

Sambungan yang digunakan adalah sambungan tumpul atau sambungan butt 

joint atau lebih dikenal juga pengelasan groove. 

Mesin las SMAW menurut arusnya, dapat dibagi menjadi dua jenis yaitu 

mesin las arus searah (DC), dan mesin las arus bolak-balik (AC), dimana 

ketika bahan dasar memiliki titik leleh tinggi dan kapasitas besar, elektroda 

terhubung ke elektroda negatif dan bahan dasar terhubung ke elektroda positif 

digunakan pengelasan arus searah (DC). Polaritas terbalik dan bahan dasar 

memiliki titik leleh yang rendah dan kapasitas titik leleh kecil[9]. 

Faktor yang mempengaruhi hasil las adalah prosespengelasan,metode 

pembuatan struktur las sesuai denganproyek dan spesifikasi dengan 

mendefinisikan semua elemen yang diperlukan untuk kinerja. Proses 

manufaktur las yang dimaksud adalah proses manufaktur, alat dan bahan yang 

dibutuhkan, urutan pemasangan, persiapan pemasangantermasuk pemilihan 

mesin las,penunjukanmesin las, pemilihan elektroda. Penggunaan jenis 

kampuh[10]. Las busur listrik elektroda dapat dilihat pada gambar 2.1. 

 

Gambar 2.1. Las busur listrik elektroda[11]. 
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2.3. Sambungan Pengelasan Groove 

Semua proses pengelasan harus merancang sambungan untuk mencapai 

efek sambungan yang baik atau lulus uji yang memenuhi standar atau 

spesifikasi yang disetujui. Oleh karena itu, sebelum proses pengelasan, 

pemilihan jenis pengelasan sangatlah penting. Ada banyak jenis sambungan 

dalam pengelasan, mulai dari sambungan butt atau sambungan tumpul, 

sambungan berbentuk T atau sambungan sudut. Pengelasan semacam ini 

memiliki tujuan khusus[12]. 

Sambungan butt joint adalah jenis sambungan tumpul, salah satu jenis 

sambungan ini yaitu V groove dengan posisi pengelasan 1G (Groove) yaitu 

sama dengan posisi 1F (Fillet) atau bisa juga disebut posisi pengelasan 

dibawah tangan (Hand Down). Kampuh pengelasan dapat dilihat pada gambar 

2.2. 

 

Gambar2.2. Kampuh Pengelasan[13]. 

 

2.4. Arus Las 

Arus las adalah besarnya arus yang keluar dari mesin las. Penggunaan arus 

las yang akan digunakan dapat diatur dengan alat las. Arus pengelasan harus 

sesuai dengan jenis bahan yang digunakan dalam proses pengelasan 

dandiameter elektroda. Jika terlalu kecil arus yang digunakan, lasan akan tidak 

cukup menyatu, danjika terlalu besar arus, lasan akan terbentuk[14]. 

Hubungan diameter elektroda dengan arus listrik dapat dilihat pada tabel 2.3. 
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Tabel 2.3. Hubungan diameter elektroda dengan arus listrik[14]. 

Diameter Elektroda (mm) Arus (Amper) 

2,5 60-90 

2,6 60-90 

3,2 95-130 

4,0 150-190 

5,0 180-250 

 

Pada proses pengelasan logam dengan teknik pengelasan SMAW kuat 

arus listrik yang digunakan dalam proses penyambungan logam merupakan 

indikator penting yang perlu diperhatikan, hal ini dikarenakan kuat arus listrik 

menentukan besarnya panas yang dihasilkan dari busur listrik pada nyala 

ujung eletroda yang digunakan, semakin besar arus yang diberikan, semakin 

besar panas yang dihasilkan dengan melelehkan logam utama dan 

menghubungkan logam atau elektroda. Sebaliknya, semakin rendah arus yang 

diberikan, semakin banyak panas yang dilepaskan saat melelehkan logam 

utama, dan semakin lemah sambungannya.[15]. 

Arus pengelasan merupakan parameter pengelasan yang secara 

langsung mempengaruhi laju penetrasi dan peleburan logam dasar, semakin 

tinggi arus pengelasan maka semakin tinggi pula laju penetrasi dan fusi. 

Besarnya arus pada las akan mempengaruhi hasil pengelasan. Jika arus terlalu 

kecil maka akan sangat sulit untuk mengalirkan fluida dari ujung elektroda 

yang digunakan dan busur yang dihasilkan juga akan tidak stabil. Panas yang 

dihasilkan tidak cukup untuk melelehkan logam dasar, yang mengakibatkan 

pembentukan punggungan las yang kecil dan tidak beraturan dan penetrasi 

logam dasar yang buruk. Jika arus terlalu besar, manik las lebar, percikan 

kecil, penetrasi[16]. 

2.4.  Elektroda Las Busur Listrik SMAW 

         Pengelasan busur atau SMAWmenggunakan kawat las atau elektroda yang 

terdiri dari inti, terbuat dari logamdan  dilapisi campuran kimia. Untuk aditif atau 
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bahan pengisi elektroda terdiri dari dua bagian, yaitu yang pertama kawat 

elektroda atau bagian inti elektroda yang terbungkus oleh fluks,danbagian kedua 

salutan elektroda atau fluks.Fluks yang terkandung dalam elektroda selama proses 

pengelasan adalah untuk melindungi logam dasar dari pengaruh lingkungan udara 

bebas, dan untuk menghasilkan gas pelindung dan busur yang stabil, serta 

komponen pemandu. Secara umum diklasifikasikan menurut bahan yang akan 

dilas, batang las dapat dibagi menjadi batang las untuk baja karbon rendah, baja 

konduktif tinggi, baja konduktif, besi cor dan logam non-ferrous. Bahan elektroda 

harus memiliki karakteristik yang sama dengan bahan yang akan dilas[17]. 

Pembuatan elektroda didasarkan pada standar sistem AWS (American 

Welding Society). Kode elektroda pada setiap angka adalah E XXXX, dan setiap 

huruf memiliki arti masing-masing yaitu: 

E = Elektroda yang digunakan untuk pengelasan busur. 

XX = Kekuatan tarik deposit las dalam ribuan Ib/in2. 

X = Posisi pengelasan, 1 berlaku untuk semua posisi pengelasan, 2 untuk 

pengelasan posisi datar 

X= Jenis fluks dan jenis ampere yang cocok digunakan untuk pengelasan[18]. 

 

2.5. Pengujian Bending 

Bending test adalah proses pengujian material di mana Anda dapat 

memperoleh hasil berupa data kekuatan lentur tentang material yang diuji. Uji 

lentur adalah bentuk pengujian yang digunakan untuk menentukan kualitas suatu 

material secara visual. Proses pembebanan menggunakan mandrel atau pusher 

dengan ukuran yang telah ditentukan untuk memaksa bagian tengah bahan uji atau 

sampel membengkok di antara dua penyangga yang dipisahkan oleh jarak yang 

telah ditentukan. Selain itu, material akan berubah bentuk ketika dua kekuatan 

yang berlawanan bekerja secara bersamaan[19].  

Setelah menekuk, permukaan spesimen yang berbentuk cembung harus 

diperiksa dari kemungkinan adanya retak atau cacat permukaan yang lain.Jika 

sampel patah setelah dibengkokkan, sampel dinyatakan tidak memenuhi syarat 

(unqualified). Namun jika tidak patah sampel dinyatakan memenuhi syarat 

(qualified), ukuran retakan permukaan atau cacat permukaan lain yang terlihat 
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harus memenuhi standard referensi. Adanya retak pada sisi ketebalan atau sudut-

sudut spesimen tidak dinyatakan sebagai kegagalan pengujian[20]. 

 

2.6. Pengujian Bending Metode Three PointBending 

Uji tekuk metode tekuk tiga titik menggunakan dua titik di bagian bawah 

sampel sebagai alas dan satu titik di bagian atas sebagai uji penekan. Keuntungan 

menggunakan metode tekukan tiga titik adalah sampel mudah disiapkan dan diuji, 

sehingga lebih mudah membuat titiknya[21]. Metode three point bendingdengan 

standard AWS D1.1 dapat dilihat pada gambar 2.6. 

 

Gambar 2.6. Metode Three Point Bending ASTM E23-02[22] 

Untuk melihat dimensi benda uji dengan standard ASTM E23-02, dimensi benda 

uji dengan standard ASTM E23-02. dapat di lihat pada gambar 2.7. 

 

Gambar 2.7. Dimensi Benda Uji Dengan Standard ASTM E23-02[23] 

Perhitungan yang digunakan sebagai berikut: 

f =
3 P L

2 𝑏𝑑²
… … … … … … … … … … … … … … … … … … … … … … … … … … … … (2.1) 

Keterangan rumus: 

f   = Tegangan Lengkung (kgf/mm²) 

P    = Beban atau Gaya yang terjadi (kgf) 

L    = Jarak point (mm) 

b    = Lebar benda uji (mm) 

d    = Ketebalan benda uji (mm) 



 

9 
 

2.7. Material ST37 

Baja adalah paduan yang dibentuk oleh unsur-unsur utama besi (Fe) dan karbon 

(C) dan unsur-unsur lain, seperti: Mn, Si, Ni, Cr, V, dll, dan rasio pengaturannya 

sangat kecil. Elemen-elemen ini akan mempengaruhi kualitas baja. Dalam baja 

karbon rendah, kandungan karbonnya adalah 0,1% hingga 0,3%. Kekerasan relatif 

rendah, kelembutan dan keuletan tinggi. Baja ringan biasanya digunakan dalam 

bentuk pelat, profil, sekrup, ulir dan baut[24]. 

Baja ST37 menggunakan standarisasi dari jerman (DIN), yang artinya kode 

ST37 memiliki kekuatan tarik sebesar 37 kg/mm²[25].  

Secara umum, baja dengan nilai karbon kurang dari 0,45% dianggap memiliki 

kemampuan las yang baik, dan logam pengisi yang digunakan dalam proses 

pengelasan pada dasarnya harus serupa dengan logam dasar[26]. 
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BAB III 

METODELOGI PENELITIAN 

Metode yang dipakaipada penelitian ini adalah metode eksperimental 

metode ini digunakan untuk melihat pengaruh variasi arus las dan jumlah layer 

dan pass, data yang diperoleh dari hasil penelitian didapatkan melalui pengujian 

bending.Skema sistem metodelogi penelitian ini dapat dilihat pada gambar 3.1. 

3.1. Diagram Alir Penelitian 

Berikut ini diagram alir yang menggambarkan proses alur penelitian: 
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Gambar 3.1. skema diagram alir penelitian 

 

A. Study Literatur  

 Dalam penelitian ini data-data  di dapatkan dari sumber pustaka , seperti 

karya ilmiah, jurnal penelitian, dan buku. 

B. Merancang Instrumen Penelitian 

Parameter yang digunakan dalam penilitian ini adalah: 

1. Pengelasan yang dilakukan dengan posisi pengelasan 1G. 

2. Besar arus pengelasan yang digunakan untuk penetrasi adalah 65A  

3. Besar arus pengelasan yang digunakan untuk fill-caping adalah 95A, 115A, 

125A  

4. Mesin las SMAW dengan polaritas DC (arus searah). 

5. Elektroda AWS E7016 dengan diameter 2,6 mm. 

6. Elektroda AWS E7018 dengan diameter 3,2 mm. 

7. Baja karbon rendah ST37 dengan standard DIN. 

 Benda kerja yang digunakan adalah pelat baja ST37 dengan ukuran 

200×100×10. Pengelasan dilakukan dengan tipe arus DC dengan menggunakan 

elektroda E7016 diameter 2,6 mm untuk penetrasi. Dan gunakan elektroda E7018 

berdiameter 3,2 mm untuk fill dan capping. Setelah proses pengelasan dilakukan 

pengujian kualitas pengelasan secara uji bendinguntuk mengetahui kekuatan 

beban penekanan pengelasan pada baja ST37.Standardpengujian bending 

menggunakan ASTM E23-02 

 

 

KESIMPULAN 

SELESAI 

A 
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C. Uji Coba  

Peneliti melakukan percobaan terhadap benda uji yang akan diuji dengan 

menggunakan arus las yang berbeda. Uji coba penelitian dapat dilihat pada tabel 

3.1. 

 

Tabel 3.1. Uji Coba Peneliitian  

Bahan 

benda 

kerja 

Jenis 

pengelasan 

Pengkutuban Amper 

yang 

digunakan 

Layer dan 

pas yang 

digunakan 

Jumlah 

percobaan 

Baja ST37 SMAW 

(Shield 

Metal Arc 

Welding) 

DCEP 

(Direct 

Current 

Electrode 

Positive) 

65A untuk 

penetrasi 

125 A 

untuk fill 

dan caping 

4 layer 7 

pas dan 4 

layer 9 pas 

2 kali 

percobaan 

benda uji 

 

D. Analisis Hasil Uji Bending 

Menganalisis hasil pengujian yaitu, mengetahui kekuatan beban 

penekanan baja karbon ST37 dengan layer dan pas yang berbeda pada pengelasan 

dan untuk mengetahui kekuatan beban penekanannya dilakukan dengan uji 

bending. 

 

E. Kesimpulan 

 Setelah didapatkan hasil dari analisis dan uji coba diambilah kesimpulan 

dari setiap hasil tersebut. 

 

3.2. Waktu dan Tempat Penelitian 

3.2.1. Waktu Penelitian 

Lama pelaksanaan tugas akhir ini dimulai dari bulan Agustus 2021 sampai 

dengan bulan Januari 2022. 

3.2.2. Tempat Penelitian 

1. Lokasi pembuatan sudut kampuh pengelasan dikerjakan di SMK NEGERI 

2 SUNGAILIAT. Alamat di Jl. Raya Belinyu KM 5 Sinar Baru Sungailiat 

Bangka Belitung 
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2. Lokasi pelaksanaan kegiatan dikerjakan di Labolatorium Teknik Mesin, 

Politeknik Manufaktur Negeri Bangka Belitung. Alamat di Kawasan 

Industri Air Kantung Sungailiat 33211 Bangka Induk Provinsi Kepulauan 

Bangka Belitung. 

3. Labolatorium Las dan Pabrikasi Logam, Jurusan Teknik Mesin, Prodi DIV 

Teknik Mesin dan Manufaktur, Polman Negeri Bangka Belitung.  

3.3. Alat dan Bahan 

3.3.1. Alat 

Alat yang diperlukan dalam proses pengerjaan tugas akhir ini antara lain 

sebagai berikut:  

1. Transformator DC. 

2. Kabel massa dan kabel elektroda. 

3. Holder dan klem massa. 

4. Elektroda. 

5. Chipping hammer. 

6. Sikat kawat dan alat perlindungan diri yang sesuai. 

3.3.2. Bahan 

Adapun bahan yang digunakan dalam pelaksanaan tugas  

akhir yaitu sebagai berikut: 

1. Elektroda E7016 diameter 2,6 mm untuk penetrasi. 

2. Elektroda E7018 diameter 3,2 mm untuk fill-caping. 

3. Baja karbon ST37 dengan ukuran 200×100×10 

 

3.4.Sistematika Pelaksanaan Penelitian 

Sebelum melakukan penelitian selanjutnya maka perlu adanya  studi 

literatur yang berarti mencari informasi atau data dari buku, jurnal, teori-teori 

penelitian sebelumnya. Ini dilakukan bertujuan untuk mendapatkan data-data 

sebagai acuan dalam penyusunan dan pembuatan tugas akhir yang lebih relevan. 

Dalam penelitian tugas akhir ini pengelasan yang digunakan adalah 

pengelasan SMAW (Shield Metal Arc Welding) baja karbon ST37 dengan 

menggunakan elektroda E7016 diameter 2,6 mm untuk penetrasi dan E7018 
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diameter 3,2 untuk fill dan caping. Penggunaan amper 65A untuk penetrasi, 95A, 

115A dan 125A untuk fill dan caping. Kemudian dilakukan pengamatan, 

Pengamatan yang dilakukan terhadap hasil percobaan meliputi pengamatan hasil 

pengelasan secara visual. Setelah melakukan pengamatan proses pengelasan 

kemudian dilakukan dengan pengujian bending untuk mendapatkan data – data 

dari kekuatan beban penekanan baja karbon ST37 apakah kekuatan beban 

penekanannya relatif sama setelah dilakukan proses pengelasan. 

 Berikut langkah-langkah pengelasan pada baja karbon ST37 : 

1. Pembuatan kampuh V pengelasan dengan sudut 60º. 

2. Mempersiapkan mesin las SMAW dengan arus DC dan menggunakan 

elektroda E7016 diameter 2,6 mm untuk penetrasi dan E7018 diameter 3,2 

mm untuk fill dan caping.  

3. Mempersiapkan bahan yang akan diperlukan untuk proses pengelasan 

pada meja las. 

4. Posisi pengelasan yang digunakan adalah 1G. 

5. Tahap pengelasan yang dilakukan sesuai dengan parameter yang 

digunakan yaitu menggunakan variasi arus las yang berbeda dan 

menggunakan 4 layer 7 pas dan 4 layer 9 pas. 

6. Setelah selesai melakukan proses pengelasan benda uji akan dipotong 

dengan dimensi 150×20×10 menggunakan standard ASTM E23-02 

7. Dari proses pengelasan yang telah dilakukan selanjutnya akan di lakukan 

uji bending untuk mengetahui kekuatan beban penekanan pada baja karbon 

ST37. 
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BAB IV 

PEMBAHASAN 

4.1. Study Literatur 

Pada penelitian ini dimana referensi yang digunakan yaitu dari jurnal 

penelitian sebagai berikut: 

Oktavian Dwi Nata, dkk[27]membuat penelitian untuk mendapatkan angka daya 

uji bending pada pengelasan SMAW menggunakan kawat las E6013 dengan 

beragam variasi arus listrik, 80A, 90A dan 100A. Angka daya uji bending yang 

lebih rendah adalah pada arus 80A dimana angka rata-rata tekanan bending 1,256 

N/mm². Angka rata-rata daya uji bendingpada arus 90A rata-rata tekanan bending 

1,305 N/mm². Pada arus 100A mempunyai angka lebih besar adalah 1,387 

N/mm². 

Gustina Effrianti, dkk[28]membuat penelitian untuk mengetahui pengaruh 

tegangan listrik dan jenis jahitan pada pengelasan SMAW terhadap kekuatan uji 

bending joint ST 37. Bahwa nilai hasil uji bending tertinggi terjadi di arus 130A 

dengan nilai 42,579 kgf/mm² pada benda uji 6. 

Oka Wahyu, dkk[29]membuat penelitian untuk mengetahui kekuatan 

sambungan pengelasan SMAW dengan variasi kuat arus dan gerakan pengelasan 

pada baja karbon rendah dengan pengujian bending, bahwa hasil data yang di 

dapatkan nilai yang paling tinggi terjadi di arus las 90A dengan gerakan 

pengelasan mundur pola zig zag dengan nilai 77,44 kgf/mm² dan terendah yaitu 

pada variasi arus listrik 70A dengan gerakan pengelasan maju pola zig zag dengan 

nilai 14,98 kgf/mm2. 

Awal Syahrani dkk, [30] membuat penelitian untuk mengetahui variasi arus 

terhadap kekuatan tarik dan bending pada hasil pengelasan SM490. Arus las yang 

digunakan adalah 140A, 150A, 160A dengan ketebalan plat 14 mm. Bahwa hasil 

data yang di dapatkan nilai yang mengalami penurunan terjadi di arus las 140A 

dengan nilai 40,635 Mpa. Nilai yang mengalami peningkatan terjadi di arus las 

150A dengan nilai 42,484 Mpa. Nilai yang paling tinggi terjadi pada arus las 

160A dengan nilai 45,069 Mpa. 
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4.2. Merancang Instrumen Penelitian 

 Merancang instrumen penelitian adalah proses untuk melakukan sebuah 

kegiatan penelitian agar penelitian yang diteliti sesuai dengan langkah-langkah 

yang telah dilakukan. Langkah-langkah kegiatan penelitian ini meliputi sebagai  

berikut: 

1. Menentukan material dan ukuran material. 

2. Menentukan jenis kampuh. 

3. Menentukan jenis elektroda. 

4. Menentukan arus las. 

5. Menentukan  jumlahlayer dan pas. 

4.2.1. Melaksanakan Proses Pengelasan 

 Proses pengelasan yang dilakukan pada penelitian ini mengacu pada 

parameter sebagai berikut: 

1. Material : Baja Karbon ST 37 menggunakan standard DIN 

2. Dimensi : 150×20×10 menggunakan standard ASTM E23-02 

3. Kampuh :Single V 

4. Elektroda :E7016 diameter 2,6 mm untuk penetrasidan E7018 diameter 3,2 

mm untuk fill-caping 

5. Arus las  : 65A penetrasi dan 95A, 115A, 125A fill-capping 

6. Polaritas : DCEP (Direct Current Electrode Positive) 

7. Pengujian: Uji Bending. 

4.3. Uji Coba 

 Pada penelitian ini kegiatan uji coba meliputi sebagai berikut: 

4.3.1. Persiapan Uji Coba 

1. Proses penandaan benda uji. 

Tujuan dari penandaan benda uji ini adalah untuk mempermudah proses 

pemotongan benda uji dan menyesuaikan timbangan gantung yang 

mempunyai kapasitas maksimal 150kg.Proses penandaan benda uji dapat 

dilihat pada gambar 4.3.1. 
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Gambar 4.3.1. Proses Penandaan Benda Uji 

 

2. Proses pemotongan benda uji. 

Tujuan dari pemotongan benda uji ini adalah untuk mempermudah proses 

uji bending, benda uji dipotong sesuai ketentuan uji bending. 

Proses pemotongan benda uji dapat dilihat pada gambar 4.3.2. 

 

Gambar 4.3.2. Proses Pemotongan Benda Uji 

 

3. Ukuran Benda Uji 

Ukuran benda uji yang akan di uji bending adalah 150×20×10 ukuran 

benda uji ini menyesuaikan timbangan gantung yang mempunyai kapasitas 

maksimal 150kg. ukuran benda uji dapat dilihat pada gambar 4.3.3. 

 

Gambar 4.3.3. Ukuran Benda Uji 

 



 

18 
 

4.3.2. Hasil Uji Coba 

Tabel 4.3.2. Hasil uji coba pengelasan dengan arus las 65A penetrasi, 95A fill-

capping 

4 layer 7 pass 4 layer 9 pass 

Atas 

 

 

 

Bawah 

 

 

Atas 

 

 

 

Bawah 

 

 

Tabel 4.3.2.1. Hasil uji coba pengelasan dengan arus las 65A penetrasi 115A fill-

capping 

4 layer 7 pass 4 layer 9 pass 

Atas 

 

 

 

 

Atas 
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4 layer 7 pass 4 layer 9 pass 

Bawah 

 

Bawah 

 

 

Tabel 4.3.2.2. Hasil uji coba pengelasan dengan arus las 65A penetrasi125A fill-

capping 

4 layer 7 pass 4 layer 9 pass 

Atas 

 

 

 

Bawah 

 

Atas 

 

 

 

Bawah 

 

 

4.3.3. Uji Bending 

          Sebelum melakukan ujibending tahapan kegiatan uji bending meliputi 

sebagai berikut: 

1.  Posisi awal benda uji sebelum penekanan. 

2.  Posisi benda uji mengalami penekanan. 

3.  Posisi benda uji setelah penekanan.  
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Tahapan uji bending dapat dilihat pada tabel4.3.3. 

Tabel 4.3.3. Tahapan Uji Bending 

Penempatan Gambar 

 

Posisi awal benda uji sebelum 

penekanan 

 

 

 

 

 

Posisi benda uji mengalami penekanan 

 

 

 

 

 

 

 

 

Posisi benda uji setelah penekanan 
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4.3.4. Hasil Uji Bending 

Hasil data uji bending dapat dilihat pada tabel 4.3.4., 4.3.4.1., 4.3.4.2, 4.3.4.3., 

4.3.4.4., 4.3.4.5. 

Tabel 4.3.4. Hasil data uji bending dengan 65A penetrasi, 95A fill-capping 4 layer 

7 pass 

N0 Arus Las Jumlah 

Layer dan 

Pass 

Benda Uji Beban 

Maksimum 

Penekanan 

(Mpa) 

Rata-Rata 

Beban 

(Mpa) 

1  

65A (penetrasi,) 

95A (fill-capping) 

 

4 layer 7 

pass 

Benda Uji 1 53,00  

 

50,58 

2 Benda Uji 2 53,09 

3 Benda Uji 3 49,21 

4 Benda Uji 4 48,95 

5 Benda Uji 5 48,68 

 

Untuk melihat hasil uji bending, hasil uji bending dapat dilihat pada gambar 4.3.4. 

 

Gambar 4.3.4. Hasil Uji Bending 4 Layer 7 Pass 95A 
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Tabel 4.3.4.1. Hasil data uji bending dengan 65A penetrasi, 95A fill-capping 4 

layer 9 pass 

N0 Arus Las Jumlah 

Layer dan 

Pass 

Benda Uji Beban 

Maksimum 

Penekanan 

(Mpa) 

Rata-Rata 

Beban 

(Mpa) 

1  

65A (penetrasi,) 

95A (fill-capping) 

 

4 layer 9 

pass 

Benda Uji 1 17,64  

 

29,19 

2 Benda Uji 2 48,95 

3 Benda Uji 3 17,64 

4 Benda Uji 4 17,64 

5 Benda Uji 5 44,1 

 

Untuk melihat hasil uji bending, hasil uji bending dapat dilihat pada gambar 

4.3.4.1. 

 

Gambar 4.3.4.1. Hasil Uji Bending 4 Layer 9 Pass 95A 
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Tabel 4.3.4.2. Hasil data uji bending dengan 65A  penetrasi, 115A  fill-capping 4 

layer 7 pass 

N0 Arus Las Jumlah 

Layer dan 

Pass 

Benda Uji Beban 

Maksimum 

Penekanan 

(Mpa) 

Rata-Rata 

Beban 

(Mpa) 

1  

65A (penetrasi,) 

115A (fill-

capping) 

 

4 layer 7 

pass 

Benda Uji 1 57,85  

 

55,74 

2 Benda Uji 2 57,68 

3 Benda Uji 3 57,33 

4 Benda Uji 4 52,92 

5 Benda Uji 5 52,92 

 

Untuk melihat hasil uji bending, hasil uji bending dapat dilihat pada gambar 

4.3.4.2. 

 

 

Gambar 4.3.4.2. Hasil Uji Bending 4 Layer 7 Pass 115A 
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Tabel 4.3.4.3. Hasil data uji bending dengan 65A  penetrasi, 115A  fill-capping 4 

layer 9 pass 

N0 Arus Las Jumlah 

Layer dan 

Pass 

Benda Uji Beban 

Maksimum 

Penekanan 

(Mpa) 

Rata-Rata 

Beban 

(Mpa) 

1  

65A (penetrasi,) 

115A (fill-

capping) 

 

4 layer 9 

pass 

Benda Uji 1 61,74  

 

56,18 

2 Benda Uji 2 57,77 

3 Benda Uji 3 55,12 

4 Benda Uji 4 52,92 

5 Benda Uji 5 53,36 

 

Untuk melihar hasil uji bending, hasil uji bending dapat dilihat pada gambar 

4.3.4.3. 

 

 

Gambar 4.3.4.3. Hasil Uji Bending 4 Layer 9 Pass 115A 
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Tabel 4.3.4.4. Hasil data uji bending dengan 65A  penetrasi, 125A  fill-capping 4 

layer 7 pass 

N0 Arus Las Jumlah 

Layer dan 

Pass 

Benda Uji Beban 

Maksimum 

Penekanan 

(Mpa) 

Rata-Rata 

Beban 

(Mpa) 

1  

65A (penetrasi,) 

125A (fill-

capping) 

 

4 layer 7 

pass 

Benda Uji 1 66,59  

 

63,92 

2 Benda Uji 2 66,85 

3 Benda Uji 3 62,26 

4 Benda Uji 4 62,09 

5 Benda Uji 5 61,82 

 

Untuk melihat hasil uji bending, hasil uji bending dapat dilihat pada gambar 

4.3.4.4. 

 

 

Gambar 4.3.4.4. Hasil Uji Bending 4 Layer 7 Pass 125A 
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Tabel 4.3.4.5. Hasil data uji bending dengan 65A  penetrasi, 125A  fill-capping 4 

layer 9 pass 

N0 Arus Las Jumlah 

Layer dan 

Pass 

Benda Uji Beban 

Maksimum 

Penekanan 

(Mpa) 

Rata-Rata 

Beban 

(Mpa) 

1  

65A (penetrasi,) 

125A (fill-

capping) 

 

4 layer 9 

pass 

Benda Uji 1 40,13  

 

37,39 

2 Benda Uji 2 39,86 

3 Benda Uji 3 35,98 

4 Benda Uji 4 35,63 

5 Benda Uji 5 35,36 

 

Untuk melihat hasil uji bending, hasil uji bending dapat dilihat pada gambar 

4.3.4.5. 

 

Gambar 4.3.4.5. Hasil Uji Bending 4 Layer 9 Pass 125A 

 

4.4. Analisis Hasil Uji Bending 

       Pada analisis hasil uji bending penelitian ini, mengikuti parameter yang 

digunakan adalah penggunaan arus las, jumlah layer dan pass. Pada tabel 4.3.4.1. 

menunjukkan bahwa arus las 65A penetrasi dan 95A fill-capping dengan 4 layer 7 

pass pada benda uji 2 mempunyai beban maksimum penekanan paling tinggi 
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adalah 53,09 Mpa dan pada benda uji 5 mempunyai beban maksimum penekanan 

paling rendah adalah 48,68 Mpa. Pada benda uji 1 dan 5 ini dengan arus las 65A 

penetrasi dan 95A fill-capping 4 layer 7 pass Memiliki beban maksimum yang 

berbeda, dikarenakan pengaruh penetrasi yang kurang baik, beban maksimum 

yang di dapatkan pada benda uji 2 adalah 53,09 Mpa dan beban maksimum yang 

di dapatkan pada benda uji 5 adalah 48,68 Mpa. Hal ini menyebabkan pada saat 

pengujian bending benda uji 2 dan 5 memiliki beban maksimum yang berbeda dan 

menunjukkan bahwa benda uji 2 memiliki beban maksimum tertinggi dan benda 

uji 5 memiliki beban maksimum yang paling terendah karena hasil penetrasi yang 

dihasilkan kurang baik. Pada tabel 4.3.4.1. menunjukkan bahwa arus las 65A 

penetrasi dan 95A fill-capping dengan 4 layer 7 pass dapat dilihat dari hasil 

pengujian bendingtidak ada masalah dan hasil penekanan uji bending pada benda 

uji dapat diterima.  

      Pada tabel 4.3.4.2. menunjukkan bahwa 4 layer 9 pass dengan arus las 65A 

penetrasi dan 95A fill-capping Pada benda uji 1 mempunyai beban maksimum 

penekanan paling rendah adalah 17,64 Mpa, dan pada benda uji 2 mempunyai 

beban maksimum penekanan paling tinggi adalah 48,95 Mpa. Pada benda uji 1 

dan 2 ini dengan arus las 65A penetrasi dan 95A fill-capping 4 layer 9 pass, 

memiliki beban maksimum yang berbeda dikarenakan pengaruh penetrasi yang 

kurang baik, beban maksimum yang di dapatkan pada benda uji 1 adalah 17,64 

Mpa dan beban maksimum yang di dapatkan pada benda uji 2 adalah 48,95 Mpa. 

Hal ini menyebabkan pada saat pengujian bending benda uji 1 dan 2 memiliki 

beban maksimum berbeda dan dampak yang dihasilkan pada saat pengujian 

bending adalah patah dan retak sehingga hasil penekanan uji bending tidak dapat 

digunakan. Hasil penetrasi dapat dilihat pada tabel 4.4. 
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Tabel 4.4. Hasil capping  dan penetrasi dengan arus las 65A  penetrasi, 95A  fill-

capping 

4 layer 7 pass 4 layer 9 pass 

capping 

Benda Uji 2 

 

 

Penetrasi Yang Baik 

Benda Uji 2 Timbulnya Hasil Penetrasi 

 

 

 

Capping  

Benda Uji 5 

 

 

Penetrasi Kurang Baik 

Benda Uji 5 Tidak Timbulnya Hasil 

Penetrasi 

 

Capping 

Benda Uji 1 

 

 

Penetrasi Kurang Baik 

Benda Uji 1 Tidak Timbulnya Hasil 

Penetrasi 

 

 

Capping 

Benda Uji 2 

 

 

Penetrasi Yang Baik 

Benda Uji 2 Timbulnya Hasil Penetrasi 
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Hasil pengujian bending beban tertinggi dan beban terendah dengan arus las 65A 

penetrasi, 95A fill-capping dapat dilihat pada tabel 4.4.1. 

Tabel 4.4.1. Hasil uji bending beban tertinggi dan beban terendah dengan arus las 

65A  penetrasi, 95A  fill-capping 

4 layer 7 pass 4 layer 9 pass 

Beban Tertinggi = 53,09 Mpa Beban Tertinggi = 48,95 Mpa 

 

Benda Uji 2 

 

 

Benda Uji 2 

 

 

 

Beban Terendah = 48,68 Mpa Beban Terendah = 17,64 Mpa 

 

Benda uji 5 

 

 

Benda Uji 1 

 

 

 

 

      Pada tabel 4.3.4.3. menunjukkan bahwa 4 layer 7 pass dengan arus las 65A 

penetrasi dan 115A fill-capping pada benda uji 1 mempunyai beban maksimum 

penekanan paling tinggi adalah 57,85 Mpa, dan pada benda uji 4 mempunyai 

beban maksimum penekanan paling rendah adalah 52,92 Mpa. Pada benda uji 1 
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dan 4 dengan arus las 65A penetrasi dan 115A fill-capping4 layer 7 pass memiliki 

beban maksimum yang berbeda dikarenakan pengaruh penetrasi yang kurang 

baik, beban maksimum yang di dapatkan pada benda uji 1 adalah 57,85 Mpa, 

beban maksimum yang di dapatkan pada benda uji 4 adalah 52,92 Mpa. Hal ini 

menyebabkan pada saat pengujian bending benda uji 1 memiliki beban maksimum 

yang tertinggi dan pada benda uji 4 memiliki beban maksimum yang terendah. 

Pada tabel 4.3.4.3. menunjukkan bahwa arus las 65A penetrasi dan 115A fill-

capping dengan 4 layer 7 pass dapat dilihat dari hasil pengujian bendingtidak ada 

masalah dan hasil penekanan uji bending pada benda uji dapat diterima. 

      Pada tabel 4.3.4.4. menunjukkan bahwa 4 layer 9 pass dengan arus las 65A 

penetrasi dan 115A fill-capping pada benda uji 4 mempunyai beban maksimum 

penekanan paling rendah adalah 52,92 Mpa, dan pada benda uji 1 mempunyai 

beban maksimum penekanan paling tinggi adalah 61,74 Mpa. Pada benda uji 1 

dan 4 ini dengan arus las 65A penetrasi dan 115A fill-capping 4 layer 9 pass 

memiliki beban maksimum yang berbeda dikarenakan pengaruh penetrasi yang 

kurang baik, beban maksimum yang di dapatkan pada benda uji 1 adalah 61,74 

Mpa, beban maksimum yang didapatkan pada benda uji 4 adalah 52,92 Mpa. Hal 

ini menyebabkan pada saat pengujian bending benda uji 1 dan 4 memiliki beban 

maksimum yang berbeda dan menunjukkan bahwa benda uji 1 memiliki beban 

maksimum yang paling tertinggi dan benda uji 4 memiliki beban maksimum 

terendah karena hasil capping kurang rapat, sehingga terjadi celah pada capping 

pengelasan. Hasil capping dan penetrasi dapat dilihat pada tabel 4.4.2. 

Tabel 4.4.2. Hasil capping  dan penetrasi dengan arus las 65A  penetrasi, 115A  

fill-capping 

4 layer 7 pass 4 layer 9 pass 

Capping 

Benda Uji 1 

 

Capping 

Benda Uji 1 
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4 layer 7 pass 4 layer 9 pass 

 

Penetrasi Yang Baik 

Benda Uji 1 Timbulnya Hasil Penetrasi 

 

 

Capping 

Benda Uji 4 capping yang rapat 

 

 

Penetrasi Kurang Baik 

Benda Uji 4 Adanya Lobang Pada Hasil 

Penetrasi 

 

 

 

 

Penetrasi Yang Baik 

Benda Uji 1 Timbulnya Hasil Penetrasi 

 

 

Capping 

Benda Uji 4 capping kurang rapat 

 

 

Penetrasi Kurang Baaik 

Benda Uji 4 T idak Timbulnya Hasil 

Penetrasi 

 

 

Hasiluji bending beban tertinggi dan beban terendah dengan arus las 65A  

penetrasi, 115A  fill-cappingdapat dilihat pada tabel 4.4.3. 
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Tabel 4.4.3. Hasil uji bending beban tertinggi dan beban terendah dengan arus las 

65A  penetrasi, 115A  fill-capping 

4 layer 7 pass 4 layer 9 pass 

Beban Tertinggi = 57,85 Mpa Beban Tertinggi = 61,74 Mpa 

Benda Uji 1 

 

 

Benda Uji 1 

 

 

Beban Terendah = 52,92 Mpa Beban Terendah = 52,92 Mpa 

Benda Uji 4 

 

 

Benda Uji 4 

 

 

 

 

   Pada tabel 4.3.4.5. menunjukkan bahwa 4 layer 7 pass dengan arus las 65A 

penetrasi dan 125A fill-capping pada benda uji 5 mempunyai beban maksimum 

penekanan paling rendah adalah 61,82 Mpa, dan pada benda uji 2 mempunyai 

beban maksimum penekanan paling tinggi adalah 66,85 Mpa, benda uji 2 dan 5 

dengan arus las 65A penetrasi dan 125A fill-capping4 layer 7 pass memiliki 

beban maksimum yang berbeda dikarenakan pengaruh penetrasi kurang baik, 

beban maksimum yang didapatkan pada benda uji 2 adalah 66,85 Mpa dan beban 

maksimum yang didapatkan pada benda uji 5 adalah 61,82 Mpa. Hal ini 

menyebabkan pada saat pengujian bending benda uji 2 dan 5 memiliki beban 

maksimum yang berbeda dan menunjukkan bahwa benda uji 2 memiliki beban 

maksimum tertinggi dan benda uji 5 memiliki beban malksimum terendah. Pada 

tabel 4.3.4.5. menunjukkan bahwa arus las 65A penetrasi dan 125A fill-
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cappingdengan 4 layer 7 pass dapat dilihat dari hasil pengujian bendingtidak ada 

masalah dan hasil penekanan uji bending pada benda uji dapat diterima.  

      Pada tabel 4.3.4.6. menunjukkan bahwa 4 layer 9 pass dengan arus las 65A 

penetrasi dan 125A fill-capping pada benda uji 5 mempunyai beban maksimum 

penekanan paling rendah adalah 35,36 Mpa, dan pada benda uji 1 mempunyai 

beban maksimum penekanan paling tinggi adalah 40,13 Mpa. Pada benda uji 1 

dan 5 ini dengan arus las 65A penetrasi dan 125A fill-capping 4 layer 9 pass 

memiliki beban maksimum yang berbeda dikarenakan pengaruh penetrasi yang 

kurang baik, beban maksimum yang didapatkan pada benda uji 1 adalah 40,13 

Mpa dan beban maksimum yang di dapatkan pada benda uji 5 adalah 35,36 Mpa. 

Hal ini menyebabkan pada saat pengujian bending benda uji 1 dan 5 memiliki 

beban maksimum yang berbeda dan menunjukkan bahwa benda uji 1 memiliki 

beban maksimum tertinggi dan benda uji 5 memiliki beban maksimum terendah. 

Pada tabel 4.3.4.6. menunjukkan bahwa arus las 65A penetrasi dan 125A fill-

capping dengan 4 layer 9 pass dapat dilihat dari hasil pengujian bendingnya tidak 

ada masalah dan hasil penekanan uji bending pada benda uji dapat diterima. Hasil 

capping dan penetrasi dapat dilihat pada tabel 4.4.4. 

Tabel 4.4.4. Hasil capping  dan penetrasi dengan arus las 65A  penetrasi, 125A  

fill-capping 

4 layer 7 pass 4 layer 9 pass 

 

Capping 

Benda Uji 2 

 

 

 

 

 

Capping 

Benda Uji 1 
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4 layer 7 pass 4 layer 9 pass 

 

Penetrasi Yang Baik 

Benda Uji 2 Timbulnya Hasil Penetrasi 

 

Capping 

Benda Uji 5 

 

 

Penetrasi Kurang Baik 

Benda Uji 5 Tidak Timbulnya Hasil 

Penetrasi 

 

 

 

 

Penetrasi Yang Baik 

Benda Uji 1 Timbulnya Hasil Penetrasi 

 

Capping 

Benda Uji 5 

 

 

Penetrasi Kurang Baik 

Benda Uji 5 Tidak Timbulnya Hasil 

Penetrasi 

 

 

.Hasiluji bending beban tertinggi dan beban terendah dengan arus las 65A  

penetrasi, 125A  fill-cappingdapat dilihat pada tabel 4.4.5. 
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Tabel 4.4.5. Hasil uji bending beban tertinggi dan beban terendah dengan arus las 

65A  penetrasi, 125A  fill-capping 

4 layer 7 pass 4 layer 9 pass 

Beban Tertinggi = 66,85 Mpa Beban Tertinggi = 40,13 Mpa 

Benda uji 2 

 

 

 

Benda uji 1 

 

 

 

Beban Terendah = 61,82 Mpa Beban Terendah = 35,36 Mpa 

Benda uji 5 

 

 

 

Benda uji 5 

 

 

 

      Pada hasil analisis diatas mengikuti parameter yang digunakan adalah 

penggunaan arus las, jumlah layer dan pass, dapat dketahui bahwa hasil uji 

bending  mengikuti parameter berdasarkan penggunaan arus las, jumlah layer dan 

pass dapat dilihat pada tabel 4.4.6. Pada tabel tersebut menunjukkan bahwa pada 

penelitian ini arus las yang paling baik digunakan adalah arus las 65A penetrasi, 

125A fill-capping pada 4 layer 7 pass dengan beban penekanan tertinggi 66,85 

Mpa dan beban penekanan terendah 17.64 Mpa 
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Tabel 4.4.6. Hasil uji bending mengikuti parameter berdasarkan penggunaan arus 

las, jumlah layer dan pass 

 

Arus Las 

Beban Penekanan (Mpa) 

4 Layer 7 Pass 4 Layer 9 Pass 

Tertinggi Terendah Tertingi Terendah 

65A (Penetrasi), 

95A (fill-Capping) 

53,09 48,68 48,95 17,64 

65A (Penetrasi),  

115A (fill-Capping) 

57,85 52,92 61,74 52,92 

65A (Penetrasi),  

125A (fill-Capping) 

66,85 61,82 40,13 35,36 

Dari penelitian diatas bahwa  proses pengelasan yang kurang baik seperti 

hasil penetrasi tidak sesuai dengan standar pengelasan akan berdampak pada 

kekuatan beban penekanan. Pada pengujian bending hasil beban penekanan 

tertinggi terjadi di arus las 65A penetrasi, 125A  fill-capping dengan 4 layer 7 

pass, dengan beban penekanan 66,85 Mpa dan hasil beban penekanannya dapat di 

terima. Beban terendah terjadi di arus las 65A penetrasi, 95A fill-capping 4layer 9 

pass, dengan beban penekanan 17,64 Mpa dan hasil beban penekanannya tidak 

bisa di gunakan. Dampak yang menyebabkan beban penekanan menjadi rendah 

dari arus las 65A penetrasi, 95A  fill-capping, 65A penetrasi, 115A  fill-capping, 

65A penetrasi, 125A  fill-capping dengan masing-masing jumlah layer dan pass 

adalah 4 layer 7 pass dan 4 layer 9 pass adalah akibat penetrasi yang kurang baik. 

Kekurangan pada penelitian ini adalah proses pemotongan benda uji 

dilakukan dengan api brander karena keterbatasan alat, yang seharusnya 

dilakukan dengan mesin gergaji potong. Hasil penelitian ini bila dibandingkan 

dengan penelitian sebelumnya (Oktavian Dwi Nata, dkk, Gustina Effrianti, dkk, 

Oka Wahyu, dkk, Awal Syahrani, dkk) memiliki nilai beban penekanan tertinggi. 

Pengaplikasian penelitian ini di kontruksi kapal, konstruksi jembatan, dan 

konstruksi sambungan baja lainnya. 
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

5.1. Kesimpulan 

      Bedasarkan hasil analisis data yang sudah dilakukan mengenai 

pengaruh arus las dan jumlah layer dan pass menggunakan material baja 

ST37 pada pengelasan SMAW dengan pengujian bending, dapat 

disimpulkan bahwa: 

Penggunaan variasi arus pengelasan 65A penetrasi, 95A, 115A, 125A fill-

cappingdenganjumlah layer dan pass 4 layer 7 pass dan 4 layer 9 pass 

dapat mempengaruhi hasil kekuatan beban penekanan bahwa dari hasil 

data yang didapatkan masing-masing variasi arus las jumlah layer dan pass 

mengalami perbedaan kekuatan beban penekanan dengan hasil beban 

penekanan terendah 17,64 Mpa dan tertinggi 66,85 Mpa atau meningkat 

280% 

 

5.2. Saran 

       Pada penelitian ini hindari penggunaan jumlah layer dan pass yang 

banyak dan hindari penggunaan arus las yang kecil karena dapat 

menyebabkan kekuatan beban penekanan menjadi rendah.  
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