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ABSTRAK

ANALISA PADA SAMBUNGAN PENGELASAN SMAW KAMPUH V
(BEVEL GROOVE) TERHADAP VARIASI ELEKTRODA PADA BAHAN
BAJA ASTM A36 TERHADAP UJI TARIK DAN BENDING
(2021:11 + 44 Hal+ 23 Gambar + 12 Tabel + Lampiran)

BUSTAMIN
061740211429
PRODI SARJANA TERAPAN
TMPP JURUSAN TEKNIK MESIN
POLITEKNIK NEGERI
SRIWIAYA

Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui nilai ketangguhan sambungan las
kampuh v (bevel groove) yang menggunakan variasi elektroda terhadapa kekuatan
tarik dan bending dengan pengelasan SMAW pada bahan baja ASTM A36. Material
diberi perlakuan pengelasan dengan variasi elektroda E6013 dan E7018 dengan
menggunakan las SMAW dengan kampuh v (bevel groove) sudut 30°. Spesimen
dilakukan pengujian kekuatan tarik dan bending. Nilai kekuatan uji tarik paling
tinggi adalah pada kelompok variasi E6013 sebesar 314,29 N/mm? dibandingkan
nilai kekuatan tarik pada kelompok variasi jenis E7018 sebesar 281,34 N/mm?. Dan
dari hasil pengujian bending nilai yang lebih besar pada kelompok variasi jenis
sambungan las E6013 sebesar 2572,66 N/mm? dibandingkan nilai kekuatan bending

pada kelompok variasi sambungan las E7018 sebesar 2475,93 N/mm?.

Kata Kunci: Variasi, Elektroda, Baja ASTM A36, SMAW, Uji Tarik dan Bending.
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ABSTRACT

ANALYSIS OF SMAW CAMP V (BEVEL GROOVE) WELDING JOINTS ON
VARIATION OF ELECTRODE IN ASTM A36 STEEL ON TENSILE TEST
AND BENDING TEST
(2021:11 + 42 Pages+ 23 Picture + 12 Table + Attachments)

BUSTAMN
061740211429
APPLIED ENGINEER OF MECHANICAL ENGINEERING PRODUCTION AND
MAINTENANCE STUDY PROGRAM
MECHANICAL ENGINEERING DEPARTEMENT
STATE POLYTECHNIC OF SRIWIJAYA

This study aims to determine the toughness of welded joints v (bevel groove)
using variations of electrodes on tensile and bending strengths with SMAW welding
on ASTM A36 steel. The material was treated with welding variations of the
electrodes E6013 and E7018 using SMAW welding with a v (bevel groove) angle of
300. The specimens were tested for tensile and bending strength. The highest tensile
strength value was in the E6013 variation group of 314.29 N/mm2 compared to the
tensile strength value in the E7018 variation group of 281.34 N/mm2. And from the
results of the bending test, a greater value in the E6013 welding joint variation
group is 2572.66 N/mm2 compared to the bending strength value in the E7018 weld
joint variation group of 2475.93 N/mm2.

Key words: Variation, Electrode, ASTM A36 steel, SMAW, Tensile Test and
Bending.
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