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Abstrak 

Penelitian ini bertujuan untuk menghitung kekuatan tarik pada baja material baja St 31 yang di las 

menggunakan las MIG, mengetahui nilai kekerasan pada material baja St 31 yang di las dengan 

menggunakan las MIG serta mengamati perubahan struktur mikro pada material baja St 31 yang di las 

dengan menngunakan las MIG. Kegiatan penelitian ini dilakukan pada Laboratorium Teknologi Mekanika 

Universitas Kristen Indonesia Paulus. Metode yang di gunakan membuat specimen uji Tarik, uji kekerasan 

dan pengamatan struktur mikro. Hasil penelitian menunjukkan bahwa kekuatan Tarik sambungan las pada 

baja St 31 yang di las menggunakan las MIG yaitu pada kekuatan Tarik kondisi maksimum (σmaks) dengan 

diameter kawat las 0,6 mm sebesar 28,35 kgf/mm2 dan diameter kawat las 0,8 mm sebesar 33,03 kgf/mm2 

serta diameter kawat las 1,0 mm sebesar 29,29 kgf/mm2.Nilai kekerasan material baja St 31 yang di las 

dengan menggunakan las MIG yaitu dimana pada spesimen dengan diameter kawat las 0,8 mm memiliki 

nilai yang lebih tinggi dari pada spesimen dengan diameter kawat las 0,6 mm dan 1,0 mm. Struktur mikro 

pada material baja St 31 yang di las menggunakan las MIG, di mana pada spesimen dengan menggunakan 

diameter kawat las 0,8 mm mengalami struktur mikro yang lebih kuat di bandingkan dengan struktur mikro 

pada spesimen menggunakan diameter kawat las 0,6 mm dan 1,0 mm yang lebih rapuh. 

Kata kunci : Pengelasan, las MIG, baja ST 31 

 
I. Pendahuluan 

Pengelasan merupakan bagian tak 

terpisahkan dari pertumbuhan peningkatan 

industri karena memegang peranan utama dalam 

rekayasa dan reparasi produksi logam. Sehingga 

hampir tidak mungkin pembangunan suatu pabrik 

tanpa melibatkan unsur pengelasan (Surya, 2019). 

Baja adalah logam paduan antara besi (Fe) 

dan karbon (C), dimana besi sebagai unsur dasar 

dan karbon sebagai unsur paduan utamanya. 

Kandungan karbon dalam baja berkisar antara 

0,1% hingga 1,7% sesuai tingkatannya (Jordi, 

2017). 

Proses pengelasan MIG (metal Inert Gas), 

yaitu panas dari proses pengelasan ini dihasilkan 

oleh busur las yang terbentuk diantara elektroda 

kawat (wire elektrode) dengan benda kerja. 

Selama proses las MIG (metal inert gas), 

elektroda meleleh, kemudian menjadi deposit 

logam las dan membentuk butiran las (weld 

beads). Gas pelindung digunakan untuk mencegah 

terjadinya oksidasi dan melindungi hasil las 

selama masa pembekuan (solidification) (Junus, 

2011). 

II. Metodologi Penelitian 

A. Tempat Penelitian 

Penelitian ini dilaksanakan pada 

Laboratorium Teknik Mesin Fakultas Teknik 

Universitas Kristen Indonesia Paulus. 

B. Waktu Penelitian 

Penelitian ini direncanakan selama satu 

bulan sejak Januari 2022 sampai dengan Februari 

2022. 

C. Alat Dan Bahan Penelitian 

Alat Penelitian 

a.  Alat Untuk Proses Pengelasan 

1) Mesin las MIG (Metal Inert Gas) 

2) Kawat las 

3) Kacamata las dan helem las 

4) Sarung tangan 

5) Gas CO2 

6) Alat-alat bantu las 

b. Alat Untuk Pengujian Tarik 
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1) Alat uji tarik 

2) Alat uji kekerasan 

3) Alat uji struktur mikro 

4) Satu unit computer dan prin 

5) Jangka sorong  

c. Bahan Penelitian 

Adapun bahan-bahan yang 

digunakan dalam penelitian ini yaitu : 

1) Baja St 31 

 

 

 

 

 

Gambar 1. Spesimen pelat baja St 31 

2) Kawat Las 

 

 

 

 

 

Gambar 2. Kawat las MIG 

III. Hasil Penelitian 

A. Uji Tarik 

Untuk menganalisis data dari pengujian tarik, 

maka digunakan data pada salah satu spesimen 

dengan pengelasan menggunakan kawat las 0,6 

mm, 0,8 mm, dan 1,0 mm, pada beban 

maksimumnya. Selanjutnya hasil perhitungan dari 

klasifikasi perlakuan yang lainnya di sajikan 

dalam bentuk tabel dan grafik  hasil perhitungan 

dengan uraian sebagai berikut : 

Gambar 3. Grafik uji tarik 

Berdasarkan hasil pengujian yang telah 

dilakukan maka dapat diketahui kekuatan tarik 

pada kondisi maksimum (σmaks) bahwa pengelasan 

dengan diameter 0,6 mm terjadi perubahan nilai 

yang lebih kecil dibandingkan dengan spesimen 

diameter kawat las 1,0 mm dan 0,8 mm serta 

tanpa perlakuan. Kekuatan tarik pada kondisi 

maksimum (𝜎𝑚𝑎𝑘𝑠) pada spesimen tanpa 

perlakuan memiliki nilai 31,17 kgf/mm2 

sedangkan spesimen dengan diameter kawat  

las 0,6 mm memiliki nilai tegangan tarik 

yang lebih rendah dibandingkan dengan spesimen 

tanpa perlakuan dengan nilai 31.17 kgf/mm2 dan 

spesimen diameter 0,8 mm memiki nilai kekuatan 

tarik yang paling besar sebesar 33,03 kgf/mm2. 

Hal ini dikarenakan kawat las 0,8 mm pencairan 

kawat las sempurna dari pada kawat las 1,0 mm 

dan 0,6 mm dan menyebabkan kekuatan tarik 

pada kawat las 0,8 mm lebih besar pada kondisi 

maksimumnya,  dapat dilihat pada gambar grafik 

4.2 diatas. 

B. Uji Kekerasan 

Berdasarkan pengujian yang telah dilakukan 

diperoleh nilai kekerasan pada 20 posisi penitikan 

dengan jarak setiap penitikan 1,0 mm pada setiap 

spesimen dengan variasi kawat las 0,6 mm, 0,8 

mm, dan 1,0 mm. Nilai kekerasan dari setiap 

penitikan diketahui data sebagai berikut : 
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Gambar 4. Grafik uji kekerasan 

Berdasarkan data pengujian kekerasan pada 

spesimen diameter kawat las 0,6 mm, 0,8 mm, 

dan 1,0 mm diketahui pada titik kekerasan daerah 

logam induk dari titik -11 sampai titik -20 

memiliki nilai kekerasan yang sama sebesar 102,0 

- 102,9  untuk daerah titik HAZ pada posisi titik -

1 sampai titik -6 terjadi perubahan nilai dimana 

spesimen dengan diameter kawat las 0,6 mm, dan 

0,8 mm memiliki nilai kekerasan yang  meningkat 

dari pada diameter kawat las 1,0 mm, dan untuk 

daerah titik logam las pada tittik 0 memiliki nilai 

kekerasan yang paling tinggi pada spesimen 

diameter kawat las 0,8 mm, untuk  daerah HAZ 

pada titik 7 sampai titik 10 mengalami penurunan 

nilai kekerasan, sedangkan pada daerah logam 

induk dari titik 11 sampai titik 20 memiliki nilai  

kekerasan yang sama. Penyebab nilai kekerasan 

pada daerah weld metal paling tinggi adalah 

proses peleburan logam pengisi atau elektroda 

karena penetrasi yang didapat dari kuat arus 

langsung berdampak pada daerah isian logam 

yang akan dilas. 

C. Struktur Mikro 

Dari hasil pengujian yang telah dilakukan 

diketahui bentuk struktur mikro dari specimen 

adalah sebagai berikut : 

 

 

 

 

 

 

Gambar 5. Struktur mikro 0,6 mm 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 6. Struktur mikro 0,8 mm 

 

 

 

 

 

Gambar 7. Struktur mikro 1,0 mm 

 

Untuk mengetahui perubahan fasa struktur 

mikro pada daerah HAZ, tiap-tiap variasi kawat 

las di lakukan pengamatan menggunakan 

mikroskop optik dengan pembesaran 600 kali. 

Struktur mikro ferit memiliki karateristik tampak 

terang, sebaliknya perlit tampak kehitaman. 

Semakin besar gas yang digunakan maka hasil 

panas yg di hasilkan menjadi tinggi. Suhu yang 

bertambah tinggi berpengaruh pada pembentukan 

perlit. Pada Struktur mikro material 0,6 mm 

didominasi oleh perlit di bandingkan ferit, pada 

(Gambar 4.5). Struktur mikro pengelasan 

menggunakan kawat las 0,8 mm lebih 

didominasi atau lebih banyak kandungan ferit 

dibandingkan dengan kandungan perlit pada 

(Gambar 4.6). Struktur mikro pengelasan 

menggunakan kawat las 1,0 mm lebih didominasi 

oleh kandungan ferit dan perlit yang keduanya 

memiliki jumlah yang sama pada (Gambar 4.7). 

Jadi dapat disimpulkan bahwa semakin banyak 

jumlah ferit (berwarna terang) dalam baja 

dibanding jumlah perlit maka dapat dikatakan 

baja lebih kuat dan sebaliknya jika jumlah perlit 

lebih banyak dibandingkan dengan jumlah ferit 

maka dapat dikatakan baja tersebut lebih getas. 

IV. Penutup 

A. Kesimpulan 

Berdasarkan hasil penelitian yang dilakukan 

tentang “Analisa Sifat Mekanik dan Uji Struktur 

Mikro Pada Baja St 31 Yang Di Las MIG Dengan 

Perlit 
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Variasi Diameter Kawat Las” maka dapat disimpulkan 

bahwa: 

1. Kekuatan tarik sambungan pada material baja St 31 

yang dilas dengan    menggunakan las MIG dengan 

variasi diameter kawat las yaitu pada kekuatan tarik 

kondisi maksimum (σmaks) diameter kawat las 0,6 

mm sebesar 28,35 kgf/mm2 dan pada spesimen 0,8 

mm sebesar 33,03 kgf/mm2 serta pada spesimen 1,0 

mm 29,29 kgf/mm2.    

2. Nilai kekerasan material baja St 31 yang dilas 

dengan menggunakan las MIG dengan variasi 

diameter kawat las yaitu dimana pada spesimen 

pengelasan menggunakan diameter kawat las 0,8 

mm memiliki nilai yang lebih tinggi dari pada 

spesimen yang menggunakan kawat las 0,6 mm dan 

1,0 mm. 

3. Struktur mikro pada material baja St 31 yang dilas 

dengan menggunakan las MIG dengan variasi 

diameter kawat las mengalami perubahan struktur 

mikro dimana pada spesimen dengan menggunakan 

kawat las 0,8 mm memiliki jumlah kandungan ferit 

lebih banyak dibandingkan dengan kandungan 

perlit sedangkan pada diameter kawat las 0,6 mm 

jumlah kandungan perlit lebih banyak dibandingkan 

kandungan ferit. Untuk struktur mikro spesimen 

dengan menngunakan kawat las 1,0 mm, jumlah 

kandungan ferit dan perlit memiliki kandungan 

yang jumlahnya sama. 

B. Saran 

Setelah melakukan penelitian ini maka di 

sarankan beberapa hal sebagai berikut : 

1. Untuk penelitian selanjutnya menggunakam gas 

CO2, disarankan untuk meneliti dengan 

memvariasikan pada tekanan gas CO2. 

2. Untuk penelitian selanjutnya dapat juga dilakukan 

dengan memvariasikan pada kampuh yang lain. 

3. Disarankan pada penelitian selanjutnya untuk 

menggunakan arus yang berbeda dalam pengelasan 

agar dapat membandingkan pengelasan mana yang 

lebih kuat menggunakan las MIG. 
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