Zﬂ turnitin Page 1 of 11 - Cover Page

Muhammad Ferry Rodzak

Submission ID trn:oid:::1:3585606472

Pengaruh Geometri Kampuh V-Groove Pada Sambungan Las

Smaw Terhadap Kekuatan Bending Baja St-41

Quick Submit
Quick Submit

¢iom

Document Details

Submission ID

trn:oid:::1:3585606472

Submission Date

Jun 3, 2026, 7:36 AM GMT+7

Download Date

Jun 4, 2026, 8:50 AM GMT+7

File Name

Jurnal_Revisi_Peri.docx

File Size

158.9 KB

g'r_.| turnitin page1of 11- cover Page

Universitas 17 Agustus 1945 Semarang

19,700 Characters

Submission ID trn:oid:::1:3585606472



Zﬂ turnitin Page 2 of 11 - Integrity Overview Submission ID  trn:oid:::1:3585606472

17% Overall Similarity

The combined total of all matches, including overlapping sources, for each database.

Filtered from the Report

» Bibliography

Top Sources

17% @ Internetsources
0%  ME Publications

0% 2 Submitted works (Student Papers)

Integrity Flags

1 Integrity Flag for Review
Our system's algorithms look deeply at a document for any inconsistencies that
F Hidden Text would set it apart from a normal submission. If we notice something strange, we flag
1 suspect characters on 1 page it for you to review.
Text is altered to blend into the white background of the document. A Flag is not necessarily an indicator of a problem. However, we'd recommend you
focus your attention there for further review.

z"j turnltln Page 2 of 11 - Integrity Overview Submission ID  trn:oid:::1:3585606472



zﬂ turnitin Page 3 of 11 - Integrity Overview

Top Sources

17% @ Internetsources
0%  ME Publications
0% 2 Submitted works (Student Papers)

Top Sources

The sources with the highest number of matches within the submission. Overlapping sources will not be displayed.

o Internet

journalcenter.org

° Internet

repository.unsri.ac.id

Internet

pusdikra-publishing.com

Internet

repository.pertanian.go.id

o Internet

je.politala.ac.id

° Internet

repository.itk.ac.id

Internet

jurnal.poltekba.ac.id

° Internet

dirinovki.undip.ac.id

o Internet

jurnal.isdikkieraha.ac.id

o Internet

mesin.ft.um.ac.id

Internet

repository.ub.ac.id

ZI'j turnit'n Page 3 of 11 - Integrity Overview

8%

<1%

<1%

<1%

<1%

<1%

<1%

<1%

<1%

<1%

<1%

Submission ID trn:oid:::1:3585606472

Submission ID trn:oid:::1:3585606472


https://journalcenter.org/index.php/JURITEK/article/download/6671/5079/29946
http://repository.unsri.ac.id/68559/55/RAMA_83203_06121181722006_0001086401_01_front_ref.pdf
https://pusdikra-publishing.com/index.php/jecs/article/download/2829/2159/8212
http://repository.pertanian.go.id/bitstream/handle/123456789/18079/Putri%20khairunnisa_071419019_TMP.pdf?isAllowed=y&sequence=1
https://je.politala.ac.id/index.php/JE/article/download/296/185/1311
https://repository.itk.ac.id/21823/
https://jurnal.poltekba.ac.id/index.php/jst/article/view/687
https://dirinovki.undip.ac.id/hak-cipta/
https://jurnal.isdikkieraha.ac.id/index.php/jbes/article/download/1329/898/
http://mesin.ft.um.ac.id/skripsi/
http://repository.ub.ac.id/id/eprint/186054/

zﬂ turnitin Page 4 of 11 - Integrity Overview

Internet

ejurnal.kampusakademik.co.id

Internet

ejurnal.ubharajaya.ac.id

° Internet

repository.uin-suska.ac.id

o Internet

123dok.com

e Internet

e-jurnal.pnl.ac.id

Internet

journal2.um.ac.id

a Internet

sipora.polije.ac.id

o Internet

akool.com

Internet

litbangftup.files.wordpress.com

Internet

repository.pip-semarang.ac.id

Internet

repository.upstegal.ac.id

Internet

www.scilit.net

Internet

repository.its.ac.id

ZI'j turn't'n Page 4 of 11 - Integrity Overview

<1%

<1%

<1%

<1%

<1%

<1%

<1%

<1%

<1%

<1%

<1%

<1%

<1%

Submission ID trn:oid:::1:3585606472

Submission ID trn:oid:::1:3585606472


https://ejurnal.kampusakademik.co.id/index.php/jinu/article/view/6244
https://ejurnal.ubharajaya.ac.id/index.php/jaring-saintek/article/view/1367
http://repository.uin-suska.ac.id/64973/1/File%20lengkap%20sampai%20lampiran%20kecuali%20hasil%20penelitian%20%28Bab%20IV%20dan%20atau%20Bab%20V%29.pdf
https://123dok.com/document/4yrwl4oz-analisis-variasi-proses-milling-kekasaran-permukaan-metode-taguchi.html
https://e-jurnal.pnl.ac.id/Welding_Technology/article/download/1129/1272
https://journal2.um.ac.id/index.php/jtmp/article/view/18087
https://sipora.polije.ac.id/28849/3/Daftar%20Pustaka.pdf
https://akool.com/ar/ai-tools/ai-video-denoising-tool
https://litbangftup.files.wordpress.com/2015/10/jt-ftup-2015_2.pdf
http://repository.pip-semarang.ac.id/5151/1/561911117041N_SKRIPSI_FULLTEXT.pdf
http://repository.upstegal.ac.id/1291/
https://www.scilit.net/container-group-articles?q=container_group_id%3A%28115913%29&sort=Newest
http://repository.its.ac.id/72887/1/4312100124-Undergraduate_Thesis.pdf

z"-.l turnltln Page 5 of 11 - Integrity Submission Submission ID  trn:oid:::1:3585606472

JURITEK: Jurnal Ilmiah Teknik Mesin, E ISSN: 2609-0799

Elektro dan Komputer P-ISSN: 2809-0802

Pengaruh Geometri Kampuh V-Groove Pada Sambungan Las Smaw
Terhadap Kekuatan Bending Baja St-41

Muhammad Ferry Rodzak!, Asroful Abidin?, Rohimatush Shofiyah3

Diterima: tanggal
Direvisi: tanggal
Diterima: tanggal
Diterbitkan: tanggal
Versi sekarang: tanggal

oNolell

Hak cipta: © 2026 oleh penulis.
Diserahkan untuk kemungkinan

publikasi akses terbuka
berdasarkan syarat dan ketentuan
lisensi Creative Commons
Attribution (CC BY SA) (
https://creativecommons.org/lic
enses/by-sa/4.0/ )

* Penulis  : Muhammad Ferry Rodzak

Abstract: Welding is a process of joining two metallic materials using heat energy to produce a permanent joint. One of
the welding methods widely used in industry is Shielded Metal Arc Welding (SMAW) becanse it has a simple process,

relatively low cost, and can be applied to various types of materials. The quality of a welded joint is influenced by several
Jactors, one of which is the groove angle variation that can affect weld penetration and joint strength. This study aims to

determine the effect of V'-Groove angle variations of 65°, 75°, and 85° on the bending strength of SMAW welded ST-

41 steel. The research method used was an experimental method with a one-factor-at-a-time (OFAT) approach. The
material nsed was ST41 steel with E6O13 electrodes and a welding current of 110 A. The testing carried out in this study
was limited to bending tests to determine the ability of the welded joint to withstand bending loads. The findings indicated
that the groove angle variation determined the bending resistance of the welded joint. The highest bending strength value
was obtained at the 85° groove angle with a value of 58.156 MPa, while the lowest value was obtained at the 65° groove

angle. The larger the groove angle, the better the welding penetration produced, resulting in increased bending strength of
the SMAW welded joint on ST-41 steel.

Keywords: 1"-Groove, ST-41 Steel, Bending Test, Flexcural Strength,SMAW.

Abstrak: Pengelasan merupakan proses penyambungan dua material logam dengan menggunakan
energi panas schingga menghasilkan sambungan yang permanen. Salah satu metode pengelasan yang
banyak digunakan dalam dunia industri adalah Shielded Metal Arc Welding (SMAW) karena memiliki
proses yang sederhana, biaya relatif ekonomis, dan mampu diaplikasikan pada berbagai jenis material.
Kualitas sambungan las dipengaruhi oleh beberapa faktor, salah satunya adalah variasi sudut kampuh
yang dapat mempengaruhi penetrasi las dan kekuatan sambungan. Penelitian ini bertujuan untuk
mengetahui pengaruh variasi sudut kampuh V-Groove 65°, 75°, dan 85° terhadap kekuatan bending
hasil las SMAW berbahan baja ST-41. Cara penclitian menerapkan metode cksperimen dengan
pendekatan one-factor-at-a-time (OFAT). Material yang digunakan berupa baja ST-41 dengan
elektroda E6013 dan arus pengelasan sebesar 110 A. Pengujian yang dilakukan hanya berupa uji
bending untuk mengetahui kemampuan sambungan las dalam menerima pembebanan lentur. Hasil
penelitian menunjukkan bahwa variasi sudut kampuh berpengaruh terhadap kekuatan bending
sambungan las. Nilai kekuatan bending tertinggi diperoleh pada sudut kampuh 85° sebesar 58,156
MPa, sedangkan nilai terendah diperoleh pada sudut kampuh 65°. Semakin besar sudut kampuh, maka
penetrasi pengelasan yang dihasilkan semakin baik sehingga meningkatkan kekuatan bending hasil las pada
baja ST-41..

Kata kunci: V-Groove, Baja ST-41, Uji Bending, Kekuatan Lentur, S MAW.

1. Pendahuluan

Pengelasan merupakan proses penyambungan logam yang banyak digunakan dalam dunia
industri, proses pengelasan dilakukan dengan cara mencairkan sebagian logam induk dan
logam pengisi menggunakan energi panas sehingga menghasilkan sambungan yang permanen.
Salah satu metode pengelasan yang paling umum digunakan adalah Shielded Metal Arc Welding
(SMAW)[1]. Metode SMAW banyak digunakan karena memiliki proses yang sederhana, biaya

PTI : https:/ /doi.org/10.51903 /juritek.v5i2 https:/ /journalcenter.org/index.php /JURITEK
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operasional relatif murah, serta dapat digunakan pada berbagai posisi pengelasan dan jenis
material logam|[2].

Kualitas hasil pengelasan dipengaruhi oleh beberapa faktor, seperti arus pengelasan, jenis
elektroda, kecepatan pengelasan, posisi pengelasan, serta bentuk dan sudut kampuh|3].
Kampuh merupakan celah atau bentuk sambungan yang dibuat pada material sebelum
dilakukan proses pengelasan, penggunaan kampuh bertujuan untuk memperoleh penetrasi

pengelasan yang baik sehingga menghasilkan kekuatan sambungan yang optimal[4]. Salah satu
kampuh sering dipakai adalah jenis 1"-Groore, variasi kampuh 1-Groove dapat mempengaruhi
distribusi panas, kedalaman penetrasi, serta kualitas ikatan antar logam pada sambungan las[5]. Pada
penelitian ini menggunakan variasi pada sudut kampuh 1"-Groove sebesar 65°, 75°,
dan 85° pada proses pengelasan SMAW menggunakan elektroda E6013 dengan arus
pengelasan 110 A, pengujian yang dilakukan difokuskan pada uji bending untuk mengetahui
Variasi sudut kampuh mempengaruhi kekuatan bending yang dihasilkan pada sambungan las
baja ST-41[6]. Dari penelitian ini diharapkan dapat diketahui sudut kampuh yang
menghasilkan kekuatan bending terbaik sehingga dapat menjadi referensi dalam proses
fabrikasi dan pengelasan di bidang industri[7].

o Secara lebih luas, hasil penelitian ini diharapkan tidak hanya memberikan kontribusi
dalam pengembangan ilmu pengetahuan di bidang material dan teknologi pengelasan,
memiliki manfaat praktis dalam dunia industri. Di industri manufaktur, konstruksi, dan

@ fabrikasi, informasi tantang pengaruh variasi sudut kampuh 1”-Grove terthadap kekuatan
bending sambungan las dapat dijadikan referensi dalam menentukan desain sambungan
pengelasan yang lebih optimal[8]. Penerapan sudut kampuh yang tepat pada proses
pengelasan SMAW diharapkan mampu meningkatkan kualitas sambungan las, memperbaiki
kekuatan mekanik struktur, mengurangi potensi cacat pengelasan, serta meningkatkan
efisiensi dan keamanan pada proses produksi maupun konstruksi secara berkelanjutan|[9].

2. Tinjauan Literatur
2.1 Fabrikasi Las

Fabrikasi las merupakan proses penyatuan dua atau lebih material logam melalui
pemberian energi panas hingga menghasilkan sambungan yang bersifat permanen. Proses ini
banyak diterapkan dalam berbagai bidang industri seperti konstruksi, manufaktur, perkapalan, dan
fabrikasi karena mampu menghasilkan sambungan yang kuat dan efisien.. Kualitas hasil
pengelasan dipengaruhi oleh beberapa faktor seperti arus pengelasan, jenis elektroda, posisi
pengelasan, serta bentuk dan sudut kampuh

o 2.2 Shielded Metal Arc Welding (SMAW)

Shielded Metal Arc Welding (SMAW) adalah metode pengelasan busur listrik yang
menggunakan elektroda terbungkus fluks [10]. Panas dihasilkan listrik sehingga terjadi
peleburan pada logam induk dan elektroda yang membentuk sambungan las. SMAW
merupakan metode yang paling banyak digunakan karena prosesnya sederhana, biaya murah,
dapat digunakan pada berbagai posisi mengelas, pada SMAW pemilihan parameter pengelasan
sangat mempengaruhi kualitas sambungan las. Parameter tersebut meliputi arus pengelasan,
jenis elektroda, kecepatan pengelasan, serta bentuk kampuh yang digunakan|11].

2.3 Kampuh V-Groove

Kampuh merupakan bentuk celah sambungan yang dibuat sebelum proses pengelasan
dilakukan, salah satu jenis kampuh yang umum digunakan adalah kampuh ["-Grove, kampuh -
Groove digunakan untuk mempermudah penetrasi logam las pada sambungan pelat sehingga
menghasilkan ikatan yang lebih baik[12]. Sudut kampuh memiliki pengaruh terhadap kualitas
sambungan las, semakin besar sudut kampuh maka ruang penetrasi logam las menjadi lebih
luas sehingga proses penyambungan dapat berlangsung lebih optimal, namun sudut kampuh
yang terlalu besar juga dapat meningkatkan penggunaan logam pengisi dan panas
pengelasan|[13].
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2.4 Baja ST-41

Baja ST-41 merupakan material baja berbasis karbon rendah yang tidak sedikit
diaplikasikan pada sektor fabrikasi karena karakteristik zzechanical properties yang baik, tingkat weldability
tinggi, serta mampu menahan pembebanan ketja dengan proses manufaktur yang relatif mudah,
baja ST-41 memiliki kemampuan mampu las yang baik sehingga cocok digunakan dalam

penelitian pengelasan SAMAIW|14].

2.5 Uji Bending

Uji bending salah satu pengujian mekanik yang digunakan mengetahui kemampuan
material atau sambungan las dalam menerima pembebanan lentur, pengujian bending
dilakukan dengan memberikan gaya tekan pada spesimen hingga terjadi pembengkokan pada
sambungan las, uji bending digunakan untuk mengetahui kualitas hasil pengelasan serta
kekuatan sambungan terhadap pembebanan lentur, nilai kekuatan bending dipengaruhi oleh
kualitas penetrasi las, distribusi panas, dan bentuk sambungan las yang dihasilkan[15].

2.6 Pengaruh Sudut Kampuh

Variasi sudut kampuh 1-Groove mempengaruhi kualitas penetrasi dan kekuatan
sambungan hasil pengelasan[16]. Sudut kampuh yang lebih besar memungkinkan logam
pengisi masuk lebih optimal ke dalam daerah sambungan sehingga meningkatkan kekuatan
bending sambungan las, berdasarkan hasil penelitian, variasi sudut kampuh 85° menghasilkan nilai
kekuatan bending tertinggi dibandingkan sudut 65° dan 75°, hal ini menunjukkan bahwa sudut
kampuh yang lebih besar mampu menghasilkan penetrasi pengelasan yang lebih baik sehingga
sambungan las memiliki kemampuan lebih tinggi dalam menerima pembebanan lentur[17].

3. Metodologi
3.1 Prosedur

Penelitian ini menganalisis secara menyeluruh efek pada variasi sudut kampuh I"-Groore pada
proses pengelasan Shielded Metal Arc Welding (SMAW) tethadap kekuatan bending sambungan
baja ST-41, dengan menerapkan variasi sudut kampuh sebesar 65°, 75°, dan 85° sebagai
parameter utama penelitian. Proses pengelasan dilakukan menggunakan elektroda E6013
dengan arus pengelasan 110 A untuk menghasilkan sambungan las yang kemudian dilakukan
pengujian bending guna mengetahui kemampuan sambungan dalam menerima pembebanan
lentur. Penelitian ini menganalisis efek sudut kampuh pada kualitas fabrikasi las berdasarkan nilai
kekuatan bending yang dihasilkan, dimana peningkatan sudut kampuh diharapkan mampu
menghasilkan penetrasi pengelasan yang lebih baik sehingga meningkatkan kekuatan mekanis
sambungan las pada baja ST-41.

3.2 Alat dan Bahan

Mesin Las SMAW
Mesin uji bending
Gerinda

Meteran / mistar ukur
Busur derajat

Ragum penjepit

Mesin pemotong material
Palu las

Sikat kawat

Klem massa las

Tang penjepit elektroda
Alat pelindung diri

Bahan: a. Baja ST-41
b. Elektroda E6013
c. Ampelas

=
=
IS

CETI SR Mme A O
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3.3 Tahapan Penelitian
3.3.1 Material Baja ST-41

a.

b.

Menyiapkan material baja ST-41 sesuai ukuran spesimen untuk proses pengelasan dan
pengujian bending,.

Membersihkan permukaan baja ST-41 dari kotoran, karat, minyak, dan debu
menggunakan gerinda atau amplas agar proses pengelasan menghasilkan sambungan
yang baik.

Melakukan pengukuran dan penandaan pada material sesuai dimensi yang telah
ditentukan.

Memotong material baja ST-41 menggunakan mesin pemotong sesuai ukuran spesimen
penelitian.

Membuat kampuh 1"-Groove pada masing-masing spesimen dengan variasi sudut 65°, 75°,
dan 85° menggunakan gerinda dan busur derajat.

Memastikan setiap spesimen memiliki bentuk dan ukuran kampuh yang seragam untuk
memperoleh hasil pengujian yang akurat.

3.3.2 Persiapan Proses Pengelasan SMAW

a.

0w

g.

Menyiapkan mesin las SMAW beserta petlengkapannya seperti welding cable, electrode holder,
dan ground clamp.

Jenis elektroda E6013 yang digunakan sebagai logam pengisi pada proses pengelasan.
Mengatur arus pengelasan sebesar 110 A sesuai parameter penelitian.

Menempatkan dan menjepit spesimen pada meja kerja agar posisi material tetap stabil
selama proses pengelasan.

Melakukan proses pengelasan SALAW pada spesimen dengan vatiasi sudut kampuh 65°,
75°, dan 85°.

Membersihkan terak hasil pengelasan menggunakan palu las dan sikat kawat setelah
proses pengelasan selesai dilakukan.

Membiarkan spesimen hasil pengelasan berada pada suhu ruang sebelum dilakukan
pengujian bending,.

3.3.3 Pembuatan Spesimen Uji Bending

a.

b.

Menyiapkan spesimen hasil pengelasan yang telah selesai dilakukan pendinginan.
Meratakan permukaan sambungan las menggunakan gerinda apabila terdapat bagian las
yang berlebih agar spesimen sesuai standar pengujian bending.

Melakukan pengukuran ulang dimensi spesimen untuk memastikan ukuran sesuai
dengan kebutuhan pengujian.

Memberikan kode pada setiap spesimen berdasarkan variasi sudut kampuh untuk
mempermudah identifikasi saat pengujian bending.

3.3.4 Prosedur Pengujian Bending

a.

b.

Menyiapkan mesin uji bending dan memastikan alat dalam kondisi baik sebelum
digunakan.

Meletakkan spesimen pada dudukan mesin uji bending dengan posisi sambungan las
berada di tengah daerah pembebanan.

Memberikan pembebanan secara petlahan hingga spesimen mengalami pembengkokan
sesuai prosedut pengujian.

Mencatat nilai beban maksimum dan kondisi sambungan las setelah pengujian selesai
dilakukan. Melakukan pengujian pada seluruh spesimen dengan variasi sudut kampuh
65°, 75°, dan 85°.

Menganalisis hasil pengujian bending untuk mengetahui hasil variasi sudut pada
kekuatan bending hasil las SM AW pada baja ST-41.

4. Hasil dan Pembahasan

Pengujian bending dilakukan guna mengetahui kemampuan hasil las dalam menerima

pembebanan lentur setelah dilakukan proses las SMAW terhadap baja ST-41 menggunakan
variasi sudut kampuh 1"-Groove 65°, 75°, dan 85°. Pengujian ini bertujuan untuk menganalisis efek
sudut kampuh pada kekuatan mekanis hasil las berdasarkan nilai kekuatan bending yang
dihasilkan. Sebelum pengujian dilakukan, spesimen hasil pengelasan dipersiapkan sesuai
ukuran standar pengujian dan ditempatkan pada mesin uji bending. Pembebanan diberikan
secara bertahap hingga spesimen mengalami pembengkokan. Data hasil pengujian bending
Page 8 of 11 - Integr@ﬁ{ib@éﬁiﬁp variasi sudut kampuh disajikan pada Tabel 1. Submission ID  trn:oid:::1:3585606472
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Tabel 4.1 Hasil Data Pengujian Bending

NO VARIASI WAKTU MPa
1 Kampuh V 65° 1.36 53.3267
2 Kampuh V 75° 1.9 54.9388
3 Kampuh V 85° 1.77 58.15647

Berdasarkan data hasil pengujian bending menunjukkan bahwa variasi sudut kampuh -
Groove memberikan pengaruh pada uji mekanis hasil las SMAW material baja ST-41. Nilai tes
bending tertinggi diperoleh variasi sudut kampuh 85° sebesar 58,156 MPa, sedangkan nilai
terendah terjadi pada sudut kampuh 65° sebesar 52,341 MPa. Adapun variasi sudut kampuh
75° menghasilkan nilai kekuatan bending sebesar 55,284 MPa. Hasil tersebut menunjukkan
adanya peningkatan kekuatan bending seiring bertambahnya sudut yang digunakan pada
proses penyambungan. Kondisi ini dipengaruhi oleh semakin luasnya area penetrasi logam las
schingga proses fusi antara logam induk dan logam pengisi berlangsung lebih optimal.
Penetrasi pengelasan yang baik menghasilkan ikatan metalurgi yang lebih kuat dan mampu
meningkatkan kemampuan sambungan dalam menerima pembebanan lentur. Pada variasi
sudut kampuh 65°, area penetrasi relatif terbatas sehingga distribusi logam pengisi kurang
merata dan menyebabkan kekuatan sambungan lebih rendah dibandingkan variasi lainnya.
Sebaliknya, sudut kampuh 85° menghasilkan kedalaman penetrasi yang lebih maksimal serta
penyebaran logam las yang lebih homogen sehingga menghasilkan kekuatan bending tertinggi.
Selain itu, peningkatan sudut kampuh turut mempengaruhi distribusi panas selama proses
pengelasan betrlangsung. Distribusi panas yang lebih stabil memungkinkan proses peleburan
material terjadi secara lebih sempurna sehingga dapat meminimalkan potensi cacat las seperti lack
of fusion dan incomplete penetration. Dengan demikian, variasi sudut kampuh 1"-Groove memiliki
pengaruh signifikan terhadap kualitas sambungan.

Grafik hasil pengujian bending menunjukkan adanya peningkatan nilai kekuatan bending
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Gambar 4.1 Grafik Hasil Uji Bending

Seiring bertambahnya sudut kampuh 1"-Groove dati 65° hingga 85°. Variasi sudut kampuh
85° menghasilkan nilai kekuatan bending tertinggi sebesar 58,156 MPa. Hal ini menunjukkan
bahwa penggunaan sudut kampuh yang lebih besar mampu meningkatkan kualitas penetrasi
pengelasan dan kekuatan sambungan las terhadap pembebanan lentur. Berdasarkan hasil
penelitian dapat disimpulkan bahwa sudut kampuh V-Groove berpengaruh terhadap kekuatan
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bending sambungan las SMAW pada baja ST-41, dimana sudut kampuh 85° menjadi variasi
terbaik dalam penelitian ini karena menghasilkan kekuatan bending paling tinggi dibandingkan

variasi sudut kampuh lainnya.

5. Kesimpulan

Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan, dapat disimpulkan bahwa variasi sudut
kampuh I-Groove pada proses pengelasan SMAW memberikan pengaruh terhadap kekuatan
bending sambungan las baja ST-41. Hasil pengujian menunjukkan bahwa nilai kekuatan
bending mengalami peningkatan seiring bertambahnya sudut kampuh yang digunakan. Variasi
sudut kampuh 85° menghasilkan nilai kekuatan bending tertinggi sebesar 58,156 MPa
dibandingkan variasi sudut 65° dan 75°. Hal ini menunjukkan bahwa sudut kampuh yang lebih
besar mampu menghasilkan penetrasi pengelasan yang lebih optimal sehingga kualitas ikatan
sambungan menjadi lebih baik dan lebih kuat dalam menerima pembebanan lentur. Dari hasil
tersebut dapat diketahui bahwa pemilihan sudut kampuh yang tepat sangat berpengaruh
terhadap kualitas sambungan las dan dapat dijadikan acuan dalam proses fabrikasi maupun
konstruksi yang menggunakan metode pengelasan SMAW.

Kontribusi Penulis: Penulis berikan kontribusi pada bidang teknologi pengelasan dan
manufaktur melalui penelitian mengenai efek variasi sudut 1"-Groore terhadap pada tes bending hasil
las SMAW baja ST-41. Kontribusi utama penelitian ini terletak pada pengujian secara
sistematis terhadap vatiasi sudut kampuh 65°, 75°, dan 85° untuk mengetahui pengaruhnya
terhadap kemampuan sambungan las dalam menerima pembebanan lentur. Penulis berhasil
menunjukkan bahwa sudut kampuh 85° menghasilkan nilai kekuatan bending tertinggi sebesar
58,156 MPa, yang menunjukkan bahwa peningkatan sudut kampuh mampu memberikan
penetrasi pengelasan yang lebih optimal dan menghasilkan kualitas sambungan yang lebih baik.
Temuan ini memberikan tambahan referensi ilmiah dalam kajian pengelasan SM.AW sekaligus
menawarkan rekomendasi praktis bagi industri konstruksi dan fabrikasi dalam menentukan
sudut kampuh yang tepat guna meningkatkan kualitas sambungan las, kekuatan mekanis, serta
efisiensi proses pengelasan pada material baja ST-41.

Pendanaan: Studi eksperimental ini dilakukan tidak adanya dukungan dana dari pihak luar
maupun lembaga tertentu. Seluruh kebutuhan penelitian, mulai dari pengadaan material baja ST-
41, proses pengelasan SMAIV, hingga pelaksanaan pengujian bending, dibiayai secara mandiri
oleh peneliti. Selain itu, tidak terdapat konflik kepentingan dalam bentuk apa pun yang dapat
memengaruhi proses penelitian, hasil pengujian, maupun interpretasi data yang diperoleh
selama penelitian berlangsung.

Pernyataan Ketersediaan Data: Pada data hasil penelitian yang ada pada studi ini tersedia
disimpan penulis dalam bentuk dokumentasi hasil eksperimen serta pengujian laboratorium.
Data tersebut dapat digunakan untuk keperluan akademik, validasi penelitian, maupun
pengembangan penelitian selanjutnya sesuai dengan kebutuhan dan permintaan yang relevan..

Ucapan Terima Kasih: Penulis menyampaikan apresiasi kepada Laboratorium Teknik Mesin
Universitas Muhammadiyah Jember serta Politeknik Negeri Malang yang telah memberikan
dukungan berupa fasilitas penelitian, akses pelaksanaan pengujian, dan arahan teknis selama
proses penelitian berlangsung. Ucapan terima kasih juga ditujukan kepada para dosen, teknisi
laboratorium, serta rekan-rekan yang telah memberikan bantuan, dukungan, dan berbagai
saran konstruktif sehingga penelitian ini dapat terlaksana dengan baik.

Konflik Kepentingan: Penulis menegaskan bahwa penelitian ini dilakukan tanpa adanya
benturan kepentingan dalam bentuk apa pun yang berpotensi memengaruhi validitas maupun
objektivitas hasil penelitian yang dipublikasikan. Seluruh proses penelitian, mulai dari
pelaksanaan hingga penyusunan laporan, dilakukan secara independen dan tidak dipengaruhi oleh
hubungan keuangan, profesional, ataupun kepentingan pribadi dengan pihak tertentu yang
dapat menimbulkan unsur keberpihakan.

[1] T.Endramawan, E. Haris, F. Dionisius, dan Y. Prika, “APLIKASI NON DESTRUCTIVE TEST PENETRANT TESTING (
NDT-PT) UNTUK ANALISIS HASIL PENGELASAN SMAW 3G BUTT JOINT,” vol. 3, no. September, hal. 44-48, 2017.

[2] A.R. Fachrudin, F. Andika, F. Astuti, M. E. Martawati, A. Hanif, dan I. N. Malang, “KELURAHAN TEMAS KECAMATAN
BATU KOTA BATU,” vol. 02, no. 01, hal. 14-19, 2021.

7 turnitin

Page 10 of 11 - Integrity Submission Submission ID trn:oid:::1:3585606472



z"-.l turnltln Page 11 of 11 - Integrity Submission Submission ID  trn:oid:::1:3585606472

JURITEK: Jurnal Ilmiah Teknik Mesin, Elektro dan Komputer 2025 (bulan), vol. 5, no. 2, Rodzak, et al. 7 dari 7

—
o

]

~

N

[10]

[11]

S. A. Jalil dan T. Rahayu, “ANALISA KEKUATAN IMPAK PADA PENYAMBUNGAN PENGELASAN SMAW MATERIAL
ASSAB 705 DENGAN VARIASI ARUS PENGELASAN,” vol. 15, hal. 58-63, 2017.

T. Laju dan K. Baja, “Analisis Pengaruh Salinitas dan Suhu Air Laut,” vol. 1, hal. 75-77, 2012.

“2,22. hal. 19-25.

A. Hamid, “Deutsche Industrie Norman ),” hal. 26-36.

R. Y. Pratama dan M. Basuki, “Pengaruh variasi arus pengelasan smaw untuk posisi pengelasan 1g pada material baja kapal ss 400
terhadap cacat pengelasan,” hal. 203-209, 2012.

P. Smaw dan B. Astm, “Baja adalah logam paduan dengan besi sebagai unsur dasar dan karbon sebagai unsur paduan utamanya .
Kandungan karbon dalam baja berkisar antara 0 , 2 % hingga karbon dalam baja adalah sebagai unsur pengeras dengan mencegah
dislokasi,” vol. 13, no. 1, hal. 27-31, 2017.

A. S. Ritonga dan E. S. Purwaningsih, “PENERAPAN METODE SUPPORT VECTOR MACHINE ( SVM ) DALAM
KLASIFIKASTI KUALITAS PENGELASAN SMAW (SHIELD METAL ARC WELDING ),” vol. 5, no. 1, hal. 17-25, 2018.

S. A.Jalil, A. Husna, J. Teknik, M. Politeknik, dan N. Lhokseumawe, “Pengaruh variasi arus pengelasan terhadap sifat mekanik pada proses
pengelasan smaw,” vol. 15, hal. 36—41, 2017.

T. A. Candra, I. K. A. Widi, dan T. A. Suttisno, “PENGARUH VARIASI SUDUT KAMPUH “V * 60 °, 75 °, 90 © SAMBUNGAN
PENGELASAN SHIELDED METAL ARC WELDING ( SMAW ) TERHADAP KEKUATAN MEKANIS PADA BAJA ST
42, vol. 12, no. 1, 2023.

A. Faza dan A. Faridzi, “KETAHANAN BAJA ASTM A36 TERHADAP PENGUJIAN SMAW DAN METALOGRAFI,” vol. 2,
no. 2, 2024.

M. H. Asti, “Analisis Pengaruh Variasi Bentuk Sambungan Terhadap Karakteristik Mekanis Baja Karbon Rendah Hasil Pengelasan
SMAW Dan GTAW,” vol. 4, hal. 12201-12219, 2024.

O.D. Nata ¢t al., “ANALISIS KEKUATAN UJI BENDING PENGELASAN SHIELDED METAL ARC WELDING ( SMAW

) MATERIAL §8400 MENGGUNAKAN KAWAT LAS E6013 BERBAGAI VARIASI ARUS LISTRIK,” vol. 2, hal. 12-15, 2021.
A. Rahmatika, E. Sutarto, dan A. C. Arifin, “Pengujian Merusak Pada Kualifikasi Prosedur Las Plat Baja Karbon SA-36 dengan
Proses Pengelasan SMAW Berdasarkan Standar ASME Section IX Pendahuluan Tinjauan Pustaka,” vol. 3, no. 1, hal. 24-30, 2021.

S. D. Anggraeni, H. Pratikno, dan S. Hadiwidodo, “Studi Perbandingan Proses Pengelasan Smaw Pada Lingkungan Darat dan
Bawah Air Terhadap Ketahanan Uji Bending Weld Joint Material A36,” vol. 5, no. 2, 2016.

C. Johan, M. Pineng, dan M. Pakiding, “Pendahuluan Metode Penelitian Hasil Dan Pembahasan,” vol. 9, no. 2, hal. 390-394, 2023.

z'l—.l turnltln Page 11 of 11 - Integrity Submission Submission ID  trn:oid:::1:3585606472



