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LANGKAH - LANGKAH EKSPERIMEN 

 
Gambar 1. Flowchart penelitian 

Langkah pertama diawali dengan 

penemuan ide dan pemikiran untuk 

melaksanakan penelitian yang 

dilatarbelakangi oleh pengujian tarik dan 

mikrostruktur sampel baja ASTM A36. 

Selanjutnya untuk menentukan kuat tarik dan 

ukuran butir mikrostruktur sampel baja 

ASTM A36, berdasarkan saran dan nasehat 

pembimbing mengenai hasil proses 

pengelasan dan pendinginan dengan 

menggunakan variasi dan variabel yang 

berbeda. Selanjutnya dilakukan studi literatur 

Jurnal-jurnal yang tercantum dalam flowchart 

penelitian ini merupakan jurnal-jurnal yang 

dijadikan acuan dalam penulisan makalah. 

Jurnal ini menjadi acuan dan landasan 

penelitian dalam penyusunan makalah ini. 

Untuk penelitian ini, penulis mendapat 

referensi dari Azwinul, Saifuddin A.Jalil, dan 

Asmaul Husna, jurusan teknik mesin 

Universitas Teknologi Negeri Roksmawe, 

Banda Aceh. Judul ini membahas tentang 

pengaruh variasi arus pengelasan terhadap 

sifat mekanik proses pengelasan SMAW. 

Penulis memodifikasi jurnal ini untuk 

menganalisis pengaruh perubahan arus dan 

media pendingin terhadap kekuatan tarik dan 
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Proses Pendinginan 

Proses yang dilakukan pada 

pendinginan setelah dilakukannya proses 

pengelasan yaitu :  

1. Sesudah dilakukan proses 

pengelasan spesimen uji 

didiamkan selama 1 menit.  

2. Menyiapkan tempat untuk media 

pendinginan. 

3. Spesiemen uji dimasukan ke 

wadah yang telah diisi media 

pendingin Oli SAE 10w-30, Air, 

Solar.  

4.  Ditunggu sampai baja mendingin 

dengan sempurna dengan durasi 

waktu yang  menyesuaikan waktu 

lamanya proses pendinginan pada 

setiap variasi media pendingin.  

5. Lalu Angkat dan diamkan 

Spesiemen Uji dari wadah media 

pendingin. 

 

 

 
Gambar 4. Media Pendingin 

Pembentukan spesimen 

Setelah melakukan proses pengelasan, 

selanjutnya dilakukan pembuatan spesimen 

untuk melakukan ketahap selanjutnya yaitu 

tahap pengujian spesimen. Untuk 

melakukan pembuatan spesimen dibutuhkan 

30 spesimen untuk melanjutkan pengujian 

tarik dan 9 spesimen untuk melakukan uji 

struktur mikro. 

 
Gambar 5. Standart untuk ASTM E8 

Tebal 

plat 

(mm) 

W 

(mm) 

L 

(mm) 

A 

(mm) 

R 

(mm) 

10 12,5 200 82 12,5 
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Gambar 6. Mesin pada Uji Tarik 

Pengujian Stuktur Mikro 

Berikut Langkah – langkah pada Uji Struktur 

Mikro : 

1. Memotongi sample bahan sebelum 

melakukan Uji Metalografi.  

2. Menggosok kasar menggunakan 

kertas ampelas no. 200-2000 dengan 

satu arah ke permukaan baja yang 

diteliti.  

3. Memeriksa permukaan sample sampai 

terlihat licin tersebut dibawah ke 

mikroskop untuk pastikan apakah 

pekerjaan-pekerjaan sebelumnya telah 

dilakukan benar sehingga permukaan 

logam benar-benar telah memenuhi 

syarat untuk melakukan etsa yang 

harus dinyatakan telah siap oleh 

asisten.  

4. Mengetsa permukaan yang sudah 

memenuhi syarat dengan bahan etsa. 

5. Meletakan permukaan sample yang 

sudah dietsa tersebut dibawah 

mikroskop optik menggunakan 

pembesaran yang ditentukan.  

6. Memotret/memfoto hasil struktur 

mikro.  

7. Foto-foto struktur mikro kemudian 

diteliti. 

 

 

 
Gambar 7. Mikroskop Optik pada Uji 

Struktur Mikro 

 

HASIL DAN PEMBAHASAN 

 

Hasil Pengujian Tarik 

 

Data – data 

Pengelasan : 

 

 Jenis bahan  : Plat baja karbon rendah 

ASTM A36 

 Tebal plat  : 10mm 

 Bentuk alur / 

kampuh 

: Kampuh V 60˚ (Single)  

 Posisi pengelasan  : 1G (Mendatar) 

 Merk mesin las : Focus 

 Arus mesin las : 400A 

 Polarity mesin las  : AC 

 Jenis elektroda : E - 7018 

 Diameter elektroda : Ǿ 2,6mm  
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 Arus pengelasan 

 Media Pendingin 

: 85A, 95A, 105A 

: Solar, Oli, Air 

 

Tabel 1. Ukuran Spesimen Uji Tarik Raw 

Material 

 

 
Tabel 2. Data Hasil Untuk Tegangan Dan 

Regangan Pengujian Tarik Raw Material 

 
Tabel 3. Data Rata – Rata Tegangan Dan 

Regangan Spesimen Raw Material  

 

 
Gambar 8. Grafik Tegangan dan Regangan 

pada Spesimen Raw Material 

 

 

 
Gambar 9. Grafik Tegangan dan Regangan 

pada Variasi Pengelasan Arus 85A Media 

Pendingin Air 
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Gambar 10. Grafik Tegangan dan Regangan 

pada Variasi Pengelasan Arus 95A Media 

Pendingin Air 

 
Gambar 11. Grafik Tegangan dan Regangan 

pada Variasi Pengelasan Arus 105A Media 

Pendingin Air 

 
Gambar 12. Grafik Tegangan dan Regangan 

pada Variasi Pengelasan Arus 85A Media 

Pendingin Oli 

 
Gambar 13. Grafik Tegangan dan Regangan 

pada Variasi Pengelasan Arus 95A Media 

Pendingin Oli 

 
Gambar 14. Grafik Tegangan dan Regangan 

pada Variasi Pengelasan Arus 105A Media 

Pendingin Oli 

 
Gambar 15. Grafik Tegangan dan Regangan 

pada Variasi Pengelasan Arus 85A Media 

Pendingin Solar 

 
Gambar 16. Grafik Tegangan dan Regangan 

pada Variasi Pengelasan Arus 95A Media 

Pendingin Solar 

 
Gambar 16. Grafik Tegangan dan Regangan 

pada Variasi Pengelasan Arus 95A Media 

Pendingin Solar 
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Gambar 17. Grafik Perbandingan untuk 

Semua Variasi 

 
Hasil Pengujian Struktur Mikro 

Tujuan berasal pengujian 

mikrostruktur ini adalah buat mengetahui 

akibat perubahan struktur butiran halus baja 

ASTM A36 setelah terselesaikan proses 

pengelasan di area logam las, HAZ, dan  

logam dasar. Pengambilan sampel dilakukan 

di dua area: logam las, HAZ, dan logam dasar. 

Untuk pemeriksaan metalografi ini, sampel 

mikrograf diambil dengan perbesaran 

mikroskop 1500x. Foto sampel struktur mikro 

baja ASTM A36 diambil, dan diperoleh hasil 

sebagai berikut  

Pengukuran dan perhitungan besar butir 

dilakukan dengan menggunakan standart 

ASTM E – 112  

 
 

 

 

 

Keterangan 

: 

 

𝐿3 = 1 𝑃𝐿
⁄  = panjang garis 

perpotongan  

𝑃𝐿 = 

𝑃
(𝐿𝑇/𝑀)⁄  

 

  

Dimana   

P = Jumlah titik potong batas 

butir dengan lingkaran  

𝐿𝑇 = Panjang garis total 

(Keliling lingkaran ) 

M = Perbesaran yang 

digunakan  

  

 

Tabel 4. Grain Size Number (Ukuran Butir) 

ASTM E – 112 

 
 

 
Daerah HAZ (Etsa 

Nital 5% 

Pembesaran 

1500x) 

Daerah Weld Metal 

(45 Titik) 

Gambar 18. Pengujian pada struktur mikro 

arus 85A dengan media pendingin air 

 

Analisa dari potret struktur mikro pada 

gambar 18 didapatkan data berikut : 
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Semakin besar ukuran butiran maka 

semakin kecil diameter butiran yang 

dihasilkan. Silakan merujuk ke tabel grain 

sizse number butiran untuk informasi lebih 

lanjut. (Angka Besaran Butir) ASTM E – 

112 dibawah ini. 

 

 

 
Daerah HAZ (Etsa 

Nital 5% 

Pembesaran 

1500x) 

Daerah Weld Metal 

(45 Titik) 

Gambar 19. Pengujian pada struktur mikro 

arus 95A dengan media pendingin air 

 

 

 
Daerah HAZ (Etsa 

Nital 5% 

Pembesaran 

1500x) 

Daerah Weld Metal 

(33 Titik) 

Gambar 20. Pengujian pada struktur mikro 

arus 105A dengan media pendingin air 

 
Daerah HAZ (Etsa 

Nital 5% 

Pembesaran 

1500x) 

Daerah Weld Metal 

(38 Titik) 

Gambar 21. Pengujian pada struktur mikro 

arus 85A dengan media pendingin oli 

 
Daerah HAZ (Etsa 

Nital 5% 

Pembesaran 

1500x) 

Daerah Weld Metal 

(39 Titik) 

Gambar 22. Pengujian pada struktur mikro 

arus 95A dengan media pendingin oli 

 
Daerah HAZ (Etsa 

Nital 5% 

Pembesaran 

1500x) 

Daerah Weld Metal 

(43 Titik) 

Gambar 23. Pengujian pada struktur mikro 

arus 105A dengan media pendingin oli 
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Daerah HAZ (Etsa 

Nital 5% 

Pembesaran 

1500x) 

Daerah Weld Metal 

(27 Titik) 

Gambar 24. Pengujian pada struktur mikro 

arus 85A dengan media pendingin Solar 

 
Daerah HAZ (Etsa 

Nital 5% 

Pembesaran 

1500x) 

Daerah Weld Metal 

(31 Titik) 

Gambar 25. Pengujian pada struktur mikro 

arus 95A dengan media pendingin Solar 

 
Daerah HAZ (Etsa 

Nital 5% 

Pembesaran 

1500x) 

Daerah Weld Metal 

(33 Titik) 

Gambar 26. Pengujian pada struktur mikro 

arus 105A dengan media pendingin Solar 

 
Gambar 27. Grafik Perbandingan besar butir 

untuk Weld Metal 

 

 

Hubungan Nilai Kekuatan Tarik Terhadap 

Struktur Mikro 

 

Gambar 28. Gambar Grafik Hasil Nilai Uji 

Tarik dan Grain size 

KESIMPULAN DAN SARAN 
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