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LAMPIRAN 
 

 

Lampiran 1. Perhitungan 

 
Data tebal hasil pengelasan pada 90A, 110A, dan 130A 

 

Berdasarkan hasil pengelasan lap joint dengan variasi 90A, 110A, dan 130A 

kemudian di lakukan pengukuran tebal las maka data yang di dapatkan sebagai 

berikut. 

 
Tabel 4.1 tebal las dan panjang las 

NO Amper Tebal las 
spesimen 

1 

Tebal las 
spesimen 

2 

Tebal las 
spesimen 

3 

Panjang las 
spesimen 

1,2,3 

Tegangan Tarik 
las logam 

spesimen 1,2,3 

1. 90A 5,45mm 5,34mm 5,28mm 50mm 483mpa 

2. 110A 5,81mm 5,24mm 5,82mm 50mm 483mpa 

3. 130A 5,18mm 6,06mm 5,77mm 50mm 483mpa 

 

Perhitungan Kekuatan Las Sudut 

 

Setelah diketahui tebal masing masing hasil las maka di lakukannya 

perhitungan perencanaan kekuatan las sebagai berikut: 

 

 

t = Tebal leher (BD). 

s = Ukuran las = Tebal plat, 

l = Panjang las, 

Dari Gambar di atas kita temukan ketebalan leher adalah: 

t = s.sin45˚ = 0,707. S .................................................. (Nur,rusdi,2017) 

Luas minimum las atau luas leher adalah: 

A = t.l = 0,707.s.l .................................................. (Nur,rusdi,2017) 
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Jika σt adalah tegangan tarik yang diijinkan untuk las logam, kemudian kekuatan 

tarik sambungan untuk las fillet tunggal (single fillet weld) adalah: 

P = 0,707.s.l. σt ................................................... (Nur,rusdi,2017) 

 
A. Pada saat melakukan pengelasan lap joint pada variasi arus 90A dengan 3 benda 

uji maka data yang didapat sebagai berikut: 

 
Tabel 4.2 data las 90A 

NO Amper Tebal las 
spesimen 

Panjang las Tegangan Tarik las 
logam 

1. 90A 5,45mm 50mm 483mpa 

2. 90A 5,34mm 50mm 483mpa 

3. 90A 5,28mm 50mm 483mpa 

 
Bila di lihat dari data di atas maka di lakukan perhitungan sebagai berikut: 

Diketahui: 

t = 3,85315 

s = 5,45mm 

l = 50mm 

σt = 483mpa 

maka : 

A = t.l =0,707.s.l 

A = 0,707 x 5,45mm x 50mm 

= 3,85315mm x 50mm 

= 192,6575 N/mm 

Jika σt adalah tegangan tarik yang diijinkan untuk las logam, kemudian kekuatan 

tarik sambungan untuk las fillet tunggal (single fillet weld) adalah: 

P = 0,707.s.l. σt 

P = 0,707 x 5,45mm x 50mm x 483mpa 

= 192,6575 x 483mpa 

= 93.053,5725 N/mm 

= 93,05 KN/mm 

 
Jadi perencanaan kekuatan lap joint yaitu sebasar: 93,05 KN/mm 

Dengan menggunakan perhitungan yang sama maka data yang di hasilkan: 

Benda uji 1 = 93,05KN/mm 

Benda uji 2 = 91,18KN/mm 

Benda uji 3 = 90,15KN/mm 
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B. Pada saat melakukan pengelasan lap joint pada variasi arus 110A dengan 3 benda 

uji maka data yang didapat sebagai berikut: 

 
Tabel 4.3 data las 110A 

NO Amper Tebal las 

spesimen 1,2,3 

Panjang las Tegangan Tarik 

las logam 
1. 110A 5,67mm 50mm 483mpa 

2. 110A 5,72mm 50mm 483mpa 

3. 110A 5,64mm 50mm 483mpa 

 

Dari data di atas dan menggunakan variasi arus 110A pada pengelasan lap 

joint dengan melakukan perhitungan yang sama maka data yang di hasilkan: 

Benda uji 1 = 96,81KN/mm 

Benda uji 2 = 97,66KN/mm 

Benda uji 3 = 96,30KN/mm 

 
C. Pada saat melakukan pengelasan lap joint pada variasi arus 90A dengan 3 

benda uji maka data yang didapat sebagai berikut: 

 
Tabel 4.4 data las 130A 

NO Amper Tebal las 
spesimen 1,2,3 

Panjang las Tegangan Tarik 
las logam 

1. 130A 5,73mm 50mm 483mpa 

2. 130A 6,06mm 50mm 483mpa 

3. 130A 5,77mm 50mm 483mpa 

 

Dari data di atas dan menggunakan variasi arus 130A pada pengelasan lap 

joint dengan melakukan perhitungan yang sama maka data yang di hasilkan: 

Benda uji 1 = 97,83KN/mm 

Benda uji 2 = 103,47KN/mm 

Benda uji 3 = 98,52KN/mm 
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Efisiensi sambungan 

 

Jenis sambungan 

Efisiensi sambungan (%) 

Uji radiografi 
penuh 

Uji radiografi 
sebagian 

Tanpa uji 
radiografi 

1. Las tumpul kedua sisi 100 95 70 

2. Las tumpul dengan pelat 

pembantu 

90 85 65 

3. Las tumpul satu sisi - - 60 

4 Sambungan tumpangdengan 

las sudut dua sisi 

- - 55 

5 Sambungan tumpang 

dengan las sudut satu sisi 

dan las isi satu sisi 

- - 50 

6. Sabungan tumpang dengan 

las sudut satu sisi 

- - 45 

Sumber (harsono,okumura, 2008) 

 

 

Ukuran las minimum yang di rekomendasikan 

 

Tedapat ketebalan las minimum yang di rekomendasikan bedasarkan dari tebal 

plat yang di gunakan. 

 

Thickness of 

plate (mm) 

3 - 5 6 - 8 10 - 16 18 - 24 26 - 55 0ver 58 

Minimum size of 

weld (mm) 

3 5 6 10 14 20 

Sumber : (Nur,rusdi, 2017) 

 

 

 
Tabel sifat mekanis baja structural 

 

Jenis 

Baja 

Tegangan putus 

minimum, fu (MPa) 

Tegangan leleh 

minimum, fy (MPa) 

Peregangan 

minimum (%) 

BJ 34 340 210 22 

BJ 37 370 240 20 

BJ 41 410 250 18 

BJ 50 500 290 16 

BJ 55 550 410 13 
Sumber : (Agus, 2008) 
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Tabel perhitungan tebal las dengan delapan titik pengukuran 
 
 

Arus 90 A 

Benda uji 1 (mm) Benda uji 2 (mm) Benda uji 3 (mm) 

5,7 6,08 5,68 

6,0 6,06 5,4 

4,68 4,98 4,88 

5,6 5,78 5,6 

5,2 4,96 5,18 

5,9 4,0 5,5 

5,6 5,9 4,62 

4,92 5,0 5,4 

Nilai rata rata 

5,45 5,34 5,28 
 

 

 
 

Arus 110A 

Benda uji 1 (mm) Benda uji 2 (mm) Benda uji 3 (mm) 

5,4 4,56 6,2 

5,5 5,6 5,0 

5,5 6,5 4,22 

5,62 5,8 5,68 

5,76 5,9 6,4 

5,6 5,8 6,1 

5,68 5,9 5,72 

6,3 5,7 5,82 

Nilai rata rata 

5,67 5,72 5,64 
 

 
 
 

Arus 130A 

Benda uji 1 (mm) Benda uji 2 (mm) Benda uji 3 (mm) 

5,26 5,8 4,92 

6,4 6,6 5,22 

4,88 6,98 5,7 

5,88 5,2 6,94 

5,5 6,08 6,26 

5,56 6,5 5,16 

5,98 5,7 5,9 

6,38 5,66 6,1 

Nilai rata rata 

5,73 6,06 5,77 
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Lampiran 2. Proses pengambilan data 

 

Proes pemotongan plat 

 

Proses meratakan permukaan benda uji 
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Kalibrasi di 110A 
 

 

 

 

Kalibrasi di 130A 
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Kalibrasi di 90A 
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Lampiran 3. Proses pembuatan alat 

 

Perancangan rangka mesin pres 

 

Design rangka utama mesin press 
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Perencanaan ukuran cover 



49 

 

 

 

 
 

 
 

Spesifikasi cylinder pneumatic 
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Pemotongan besi unp 
 

 

 

 

Penyesuaian ukuran besi 
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Merapikan area kasar besi unp 

 

Penggerindaan sisa potongan 
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Perakitan rangka utama 

 

Pengelasan rangka utama 
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Hasil perakitan rangka kaki 
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Hasil perakitan rangka utama 
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Hasil perakitan mesin pres 
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Presiapan besi unp 
 

 

 

 

 
 

Hasil pemotongan besi unp 
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Persiapan plat cover 

 

Pemotongan plat cover 
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Pengelasan sudut pada rangka 

 

Hasil las yang telah di bersihkan 
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Pemilihan plat 

 

Proses pengecatan 
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Proses perancangan 

 

Dimensi pneumatic 


