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ABSTRAK

Penelitian ini mengkaji pengaruh jenis kampuh (single bevel/V dan double bevel/X)
dan kuat arus pengelasan (120 A dan 150 A) terhadap kualitas mekanik dan struktur makro
sambungan las FCAW posisi 3G pada pelat baja ABS Grade A tebal 12 mm, yang dievaluasi
melalui pengujian tarik (ASTM E8/E8M), impak (ASTM E23), dan makrografi (ASTM
E340). Hasil penelitian menunjukkan bahwa kampuh X secara konsisten menghasilkan
performa lebih unggul dibandingkan kampuh V, dengan nilai rata-rata tegangan tarik
maksimum mencapai 497 MPa (120X) dan 496,25 MPa (150X) berbanding 484,75 MPa
(150V) dan 421,25 MPa (120V), serta rata-rata ketahanan impak 8,85-9,07 J/mm? berbanding
6,93-7,38 J/mm?. Seluruh nilai tegangan luluh melampaui batas minimum BKI sebesar 235
MPa. Pengujian makrografi mengkonfirmasi bahwa kampuh X menghasilkan penetrasi
bilateral yang lebih seragam dan HAZ yang simetris, sementara kampuh V menunjukkan
penetrasi satu sisi dengan HAZ asimetris; variasi arus hanya memberikan pengaruh yang kecil
dan tidak konsisten. Secara praktis, kampuh V lebih efisien dalam waktu dan material karena
pengelasan dilakukan dari satu sisi dengan jumlah pass yang lebih sedikit, sehingga sesuai
diterapkan pada sambungan pelat lambung dan pelat dek standar, sedangkan kampuh X yang
lebih kuat dan tangguh direkomendasikan untuk sambungan struktural kritis seperti
sambungan lunas dan girder memanjang. Dengan demikian, jenis kampuh merupakan
parameter yang lebih dominan dibandingkan kuat arus dalam menentukan kualitas
sambungan las FCAW posisi 3G.

Kata kunci: Pengelasan FCAW, Kampuh V dan X, Variasi Arus, Posisi vertical keatas, Plat
ABS Grade A, Pengujian Mekanik, Makrostruktur.
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ABSTRACT

This study examines the effect of groove type (single bevel/V and double bevel/X)
and welding current (120 A and 150 A) on the mechanical quality and macro structure of
FCAW 3G-position joints on 12 mm ABS Grade A steel, evaluated through tensile (ASTM
ES/ESM), impact (ASTM E23), and macrographic (ASTM E340) testing. Results show that
the X-groove consistently outperforms the V-groove, with mean ultimate tensile strength
reaching 497 MPa (120X) and 496.25 MPa (150X) versus 484.75 MPa (150V) and 421.25
MPa (120V), and mean impact resistance of 8.85-9.07 J/mm? versus 6.93—7.38 J/mm?. All
yield strength values exceeded the BKI minimum of 235 MPa. Macrography confirmed that
the X-groove produces more uniform bilateral penetration and a symmetrical HAZ, while the
V-groove shows single-sided penetration and asymmetric HAZ, current variation had only a
minor, inconsistent effect. Practically, the V-groove is more time- and material-efficient,
owing to single-sided welding with fewer passes, and is suited to standard hull and deck
plating joints, whereas the stronger, tougher X-groove is recommended for critical structural
connections such as keel joints and longitudinal girders. Groove type is thus a more dominant
parameter than current magnitude for FCAW 3G joint quality.

Keywords: Flux Cored Arc Welding, groove geometry, welding current, 3G vertical position,
ABS Grade A steel, mechanical properties, macro structure
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menjadi cahaya yang menguatkan langkah penulis untuk melanjutkan perjuangan. Semoga
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FCAW (Flux Cored Arc Welding)

Kampuh Las (Groove)

Kampuh V (Single Bevel)

Kampuh X (Double Bevel)

Posisi Pengelasan 3G

Welding Procedure Specification

Elektroda FCAW E71T-1C

Kuat Arus Pengelasan

ABS Grade A Steel
Filler metal

Tensile test

AWS

Stress—Strain curve

Pengelasan busur listrik menggunakan kawat
elektroda berinti fluks yang menghasilkan gas
pelindung dan terak secara otomatis.

Profil celah pada tepi material sebelum
pengelasan untuk memungkinkan penetrasi
logam pengisi secara optimal.

Kampuh dengan satu sisi pelat yang dibevel;
pengelasan dari satu sisi, lebih efisien waktu
dan material.

Kampuh dengan kedua sisi pelat dibevel;
pengelasan dari dua sisi, menghasilkan
penetrasi lebih merata dan kekuatan lebih
tinggi.

Posisi pengelasan vertikal-naik (vertical up);
tingkat kesulitan tinggi akibat pengaruh
gravitasi pada logam cair.

Dokumen teknis yang menetapkan seluruh
parameter pengelasan guna memastikan
keseragaman dan kualitas sambungan las.
Kawat las berinti fluks diameter | mm bergas
pelindung 100% CO2; memenuhi standar
AWS A5.20/A5.20M.

Besarnya arus listrik yang dialirkan melalui
elektroda; mempengaruhi penetrasi, lebar
manik, dan heat input.

Baja karbon struktural untuk konstruksi kapal
Material tambahan (kawat las/elektroda) yang
melebur selama pengelasan dan membentuk
sambungan las bersama logam dasar.
Pengujian mekanik (ASTM ES8/E8M) untuk
mengukur kekuatan tarik, tegangan luluh,
regangan, dan modulus elastisitas material.
American Welding Society, Organisasi
standarisasi pengelasan internasional

Grafik hubungan tegangan (MPa) vs regangan
(%) yang menggambarkan perilaku material
dari elastis hingga patah.
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