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Abstrack. This research uses SCH 40 steel pipe for the welding process using the SMAW DCRP method with R.D 26 

electrodes. After welding, the specimen will be cooled using water, air, oil and coolant media. It is known that after 

welding and quenching, cooling with air media shows that the material is very hard with the highest tensile stress 

value of 46.32 Kgf/mm2 compared to quenching using other media. The highest strain results were found in the 

material that was cooled using used oil as a medium, the strain value was 54.9%. SMAW DCRP welding on SCH 

40 steel pipes using cooling media such as used oil, air, coolant and water greatly influences the tensile strength 

value of the welding results and the results of this research can be used for general purposes. 
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Abstrak. Penelitian ini menggunakan Pipa baja SCH 40 untuk proses pengelasan menggunakan metode SMAW DCRP 

dengan elektroda R.D 26. Setelah dilakukan pengelasan, spesiman akan akan diberikan pendinginan menggunakan 

media air, udara, oli, dan coolant. Diketahui sesudah dilakukan tindakan pengelasan dan quenching pendinginan 

dengan media udara menunjukan material sangat keras dengan nilai tegangan tarik tertinggi 46,32 Kgf/mm2 dari 

pada yang dilakukan quenching pendinginan dengan media yang lainnya. Untuk hasil regangan tertinggi terdapat 

pada material yang dilakukan pendinginan dengan media oli bekas nilai regangan sebesar 54,9 %. Pengelasan SMAW 

DCRP pada pipa baja SCH 40 dengan menggunakan media pendinginan seperti oli bekas, udara, coolant dan air 

sangat berpengaruh terhadap nilai kekuatan tarik dari hasil pengelasan tersebut dan dari hasil penelitian ini bisa 

digunakan untuk keperluan secara umum. 

Kata kunci - Pengelasan SMAW Dcrp, Uji Tarik, Regangan. 

 

 

I. PENDAHULUAN 
Baja adalah salah satu  logam yang paling umum digunakan dalam teknologi [1]. Penggunaan baja dapat 

disesuaikan dengan kebutuhan anda karena tersedia banyak jenis baja dengan karakteristik dan sifat yang 

berbeda-beda [2]. Ada beberapa alasan mengapa orang menggunakan bahan ini secara luas, antara lain karena 

bahan ini cukup umum [3]. Baja sendiri terdiri dari beberapa komponen utama, sedangkan besi merupakan 

bahan murni tanpa campuran bahan lain, sehingga besi dan baja mempunyai sifat tahan karat dan mampu 

menahan udara lembab. Karena kandungan pada baja, bahan ini memiliki kekerasan dan kekuatan tarik yang 

lebih baik, namun yang paling mencolok adalah memiliki kekuatan 1000 kali lebih tinggi dibandingkan dengan 

besi murni berkekuatan rendah, yang jauh lebih kecil, sehingga kegunaannya. sangat luas [4].Pipa hydrant 

schedule 40 ini merupakan salah satu pipa yang terstandarisasi ANSI (American National Standards Institute) 

dalam hal ketebalan pipa [5]. Pipa besi SCH 40 yang terbuat dari material ini sering digunakan pada industri 

yang membutuhkan ketahanan tinggi terhadap suhu dan tekanan ekstrim [6]. Proses pemesanan dan 

pengirimannya juga cepat sehingga lebih cost-effective untuk industri. Beberapa metode pengelasan telah 

digunakan dalam bidang teknis, salah satunya adalah pengelasan SMAW [7]. Pipa besi tidak hanya mengandung 

besi sebagai bahan murni pembuatannya [8]. Besi yang mudah teroksidasi dan menimbulkan karat harus 

dicampur dengan bahan lain seperti baja atau paduan yang tahan karat dan mempunyai sifat keawetan lain yang 

menunjang umur panjang [9]. Proses pengelasan SMAW erat kaitannya dengan arus listrik dan elektroda, 

mailto:mulyadi@umsida.ac.id


Page 2 of 8 

Copyright © Universitas Muhammadiyah Sidoarjo. This is an open-access article distributed under the terms of the Creative Commons Attribution 
License (CC BY). The use, distribution or reproduction in other forums is permitted, provided the original author(s) and the copyright owner(s) are credited 

and that the original publication in this journal is cited, in accordance with accepted academic practice. No use, distribution or reproduction is permitted which 

does not comply with these terms. 

 

 

dimana besarnya arus tergantung pada diameter dan jenis elektroda yang digunakan [10]. Pada mesin las DC, 

anoda dan katoda bergantung pada polaritasnya [11]. Dengan polaritas terbalik (DCRP), benda kerja 

dihubungkan ke posisi negatif (-) mesin las dan elektroda ke posisi positif (+) mesin las. Arus ditransfer dari 

elektroda ke benda kerja, dengan 2/3 dari total panas yang hilang dielektroda dan 1/3 di logam dasar [12]. Jika 

polaritasnya dibalik maka elektroda menjadi sangat panas sehingga arus listriknya berkurang. Dengan ukuran 

elektroda yang sama dan polaritas yang berlawanan, hanya 1/10 arus yang dapat mengalir dengan polaritas 

searah [13]. Jika arus terlalu besar, ujung elektroda juga akan meleleh dan hal ini dapat mengubah komposisi 

logam cair yang dihasilkan. Rendahnya kebocoran ini disebabkan oleh kandungan panas pelat, rata-rata deposisi 

logam las yang tinggi, dan hasil pengelasan yang baik [14]. Berdasarkan literatur yang dipelajari dalam 

penelitian ini, pengaruh cairan pendingin terhadap kekuatan tarik dan porositas selama pengelasan material pipa 

baja SCH 40 dianalisis [15]. 

 

II. METODE PENELITIAN 
Tahap pengujian ini akan dilakukan dengan metode penelitian, sehingga pelaksanaan dapat dilakukan dengan 

teratur dan hasil penelitiannya bisa dipertanggung jawabkan secara ilmiah. Dalam penelitian ini menggunakan 

metode eksperimen perbandingan, yaitu suatu cara untuk membandingkan antara 12 spesimen dengan 4 media 

pendinginan yang berbeda untuk mendapatkan hasil yang terbaik alur penelitian disajikan pada gambar 2. 

Spesimen uji tarik yang digunakan dalam penelitian ini adalah plat baja SCH 40, standar ASTM E8 pada gambar 

3. Benda uji yang yang dibutuhkan ada 12 spesimen meliputi 1 spesimen untuk uji material dasar (base metal), 3 

spesimen untuk pengelasan dengan media pendinginan udara, 3 spesimen untuk pengelasan dengan media 

pendinginan oli bekas, 3 spesimen untuk pengelasan dengan media pendinginan coolant, serta 3 spesimen untuk 

pengelasan dengan media pendinginan air sumur yang keseluruhannya dicelup, spesimen diuji menggunakan 

pengujian tarik yang masing-masing terdiri dari 3 buah specimen dimensi penampang kotak. Model sambungan 

pengelasan yang digunakan yaitu sambungan butt joint dengan kampuh V dilas dua sisi. Pengelasan yang 

dilakukan dengan variasi empat buah media pendingin udara, coolant, oli bekas dan air sumur. Elektroda yang 

digunakan R.D 26 dengan arus 120 A las untuk mendapatkan hasil yang maksimal. 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

Gambar 1. Diagram Alir Penelitian 

Mulai Identifikasi Masalah Persiapan Alat dan Bahan 
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Gambar 2. Bentuk specimen ASTM E8 

 

Pada proses pengujian tarik ini dilakukan penelitian di Laboratorium Teknik Mesin Politeknik Negeri 

Malang (POLINEMA). Pungujian Tarik ini bertujuan untuk memahami karakteristik dan sifat mekanik, 

terutama pada kekuatan dan kemampuan material dalam menahan beban Tarik. 

 

Loadcell Capacity : 10000 N 

Weight : 155 Kg 

Max Stroke Length : 500 mm 

Frame Stiffness : 50 kN/mm 

Speed Range : 0.00005 mm/s – 500 mm/ms 

Height : 1260 mm 

Width : 750 mm 

Depth : 310 mm 
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 Gambar 4. Mesin Uji Tarik 

Dalam pengujian tarik ini material harus dibentuk sesuai standart. Dimensi specimen penelitian yang akan 

digunakan ASTM E8 seperti Gambar dibawah ini. 

 

III. Hasil dan Pembahasan 

Pada pengujian tarik ini akan ditampilkan data hasil penelitian yang akan dibahas sesuai dengan data yang 

telah didapatkan pada pengelasan SMAW DCRP pada pipa baja SCH 40 dengan variasi pendinginan air, 

udara, oli bekas dan coolant. Data yang akan ditampilkan adalah grafik tegangan dan regangan meliputi 

data hasil pengujian spesimen yang sudah diuji dengan menggunakan mesin uji tarik dan terdiri dari 12 

spesimen. 
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Gambar 5. Grafik tegangan rata-rata pada media udara, oli, coolant,air dan base metal 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 6. Grafik regangan rata-rata pada media udara, oli, coolant, air dan base metal 
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Tabel 1 Hasil Uji Tarik 12 Spesimen 

Dari hasil data pengujian tersebut kemudian dibuat rata-rata dari setiap pengelasan dengan variasi penggunaan : 

 

No. 

Speciment 

 

Gaya (F) 

Kgf 

 

Tegangan 

Kgf/mm² 

 

L0 

(mm) 

 

L1 (mm) = Lo 

+ (ΔL) 

 

ΔL 

(mm) 

Regangan 

(Ԑ) % 

 

Media 

1 5208,2 46,32 60 62,73 12,73 18,44 Udara 

2 4651,6 38,76 60 60,32 10,32 25,46 Udara 

3 5235 43,62 60 57,25 7,25 14,5 Udara 

4 4436 36,96 60 62,74 12,74 25,48 Oli Bekas 

5 4640,6 38,67 60 77,45 27,45 54,9 Oli Bekas 

6 3804,2 31,70 60 63,83 15,54 21,08 Oli Bekas 

7 3785,6 31,54 60 62,74 12,74 25,48 Coolant 

8 3972,2 32,33 60 59,22 9,22 18,44 Coolant 

9 3880,6 32,33 60 60,10 10,10 20,2 Coolant 

10 5558,4 43,40 60 59,22 12,95 25,46 Air 

11 4803,2 40,02 60 68,78 18,78 37,56 Air 

12 4423 36,85 60 59,22 9,22 18,44 Air 

13 5720,40 63,14 60 47,67 15,37 26,44 Base Metal 

 

Berdasarkan pengujian yang telah dilakukan, semua media pendingin yang digunakan memenuhi syarat 

pengelasan untuk speciment 1 menggunakan media udara dengan hasil uji tarik berada diatas speciment yang 

menggunakan media oli, coolant dan air lainnya kecuali dasarnya/base metal dengan hasil beban tarik sebesar 

5208,20 Kgf, Stress sebesar 46,32 Kgf/mm2, elongation sebesar 18,44% dengan pengujian tarik yang dilakukan 

sebesar 10000 Kgf.. Hasil kekuatan tarik pada speciment dasar/base metal dengan beban tarik sebesar 5720,40 

Kgf, Stress sebesar 63,14 Kgf/mm2, elongation sebesar 26,44% dengan pengujian tarik yang dilakukan sebesar 

10000 Kgf. Hasil regangan maksimum ditunjukkan pada media pendingin air yaitu sebesar 37,56%. Sedangkan 

untuk hasil regangan yang minimum ditunjukkan pada spesimen yang menggunakan media pendingin udara 

yaitu sebesar 14,50%. Hasil dari pengujian ini nilai kekuatan tarik menggunakan media pendingin udara lebih 

tinggi dari media pendingin oli, coolant, dan air. Dengan adanya perubahan suhu thermal itulah menyebabkan 

berubahnya struktur mikro material sehingga spesiment menjadi keras. Dengan menggunakan media pendingin 

air, karena dalam proses pendinginan dengan menggunakan air dapat mengubah tingkat keuletan atau getas 

pada pengelasan material aluminium. Jika bahan semakin getas akan menurunkan nilai kekuatan lengkung. 

Bahan yang memiliki tingkat kegetasan yang tinggi mudah mengalami keretakan jika diberikan pembebanan 

yang berat. 
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IV. Kesimpulan 

Dari hasil penelitian dimana nilai tegangan tarik tertinggi terdapat pada spesimen 1 yaitu sebesar 46,32 

Kgf/mm2 yang sudah dilakukan proses quenching (pendinginan) dengan media pendinginan udara, tegangan 

tarik terendah terdapat pada spesimen 7 yaitu sebesar 31,54 Kgaf/mm2 yang sudah dilakukan proses quenching 

(pendinginan) dengan media pendinginan coolant. Hasil dimana nilai regangan tertinggi terdapat pada spesimen 

11 yaitu sebesar 37,56 % yang sudah dilakukan proses quenching pendinginan dengan media pendinginan air, 

nilai regangan terendah terdapat pada spesimen 3 yaitu sebesar 14,5 % yang sudahdilakukan proses quenching 

pendinginan dengan media pendinginan udara. Untuk hasil base metal mempunyai hasil beban Tarik 5720,40 

kgf, Stress sebesar 63,14 Kgf/mm2, elongation sebesar 47,67% menggunakan media udara dengan jangka 

waktu yang lama agar dari pengelasan tersebut mencapai kematangannya disambungan las tersebut. 
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