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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

 

5.1  KESIMPULAN  

 Berdasarkan hasil pengolahan data, pembahasan dan analisis data beserta 

interpretasi yang telah dijelaskan pada bab sebelumnya, dapat disimpulkan bahwa 

ada pengaruh variasi arus pengelasan Metal Active Gas (MAG) terhadap kekuatan 

tarik, kekerasan dan cacat pada pengelasan pada baja ASTM A 516 Grade 70, 

yaitu sebagai berikut : 

1. Kekuatan tarik pengelasan MAG baja ASTM A 516 Grade 70  didasarkan 

pada nilai rata – rata modulus elastisitas (E) tertinggi terjadi pada 

specimen dengan perlakuan pengelasan MAG dengan kuat arus 85A yaitu 

18.88 N/mm2. Sedangkan nilai rata – rata modulus elastisitas (E) terendah 

adalah pada specimen pengelasan MAG dengan kuat arus 75A yaitu 18.50 

N/mm2. Sehingga dalam penelitian ini dapat disimpulkan bahwa specimen 

pengelasan MAG dengan kuat arus 85 A menunjukan peningkatan 

kekuatan tarik yang baik jika dibandingkan dengan sifat mekanis awal 

pelat baja ASTM A 516 grade 70. 

2. Nilai kekerasan  yang dalam penelitian ini ditunjukan dalam skala HRC 

pada masing masing bagian adalah sebagai berikut : 

a. Nilai kekerasan pada daerah logam las menujukan nilai HRC rata- rata 

tertinggi adalah pada pengelasan MAG dengan kuat arus 85 A yang 

memiliki nilai rata-rata 20,21 HRC sedangkan nilai rata-rata HRC logam 

las terkecil pada pengelasan MAG dengan kuat arus 75 A yaitu 20.18 

HRC. 

b. Nilai kekerasan untuk logam daerah HAZ (Heat Affected Zone) 

menunjukan nilai HRC rata- rata tertinggi adalah pada pengelasan MAG 

dengan kuat arus 85 A yang memiliki nilai rata-rata 20,16 HRC 

sedangkan nilai rata-rata HRC logam las terkecil adalah pada pengelasan 

MAG dengan kuat arus 75 A yang memiliki nilai rata-rata 20,14 HRC. 
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c. Nilai kekerasan pada daerah logam induk (base metal) menunjukan nilai 

HRC rata- rata tertinggi adalah pada pengelasan MAG dengan kuat arus 

75 A yang memiliki nilai rata-rata 20,12 HRC. sedangkan nilai rata-rata 

HRC logam induk pada pengelasan MAG dengan kuat arus 75 A dan 80 

A memiliki nilai rata-rata yang sama yaitu 20,11 HRC. 

3. Hasil uji cacat pengelasan dengan menggunakan metode NDT Dye 

penetrant menunjukan bahwa hasil pengujian pada setiap specimen 

pengelasan MAG baja ASTM A 516 grade 70 menggunakan variasi arus 

pengelasan 75 A, 80 A, 85 A menunjukan jenis cacat las yang timbul 

adalah porosity, undercut,  lack of Penetration dan spatter akan tetapi 

hasil pengelasan pada semua specimen dikatagorikan accepted. 

 

5.2  SARAN 

Berdasarkan penelitian yang telah dilakukan, beberapa saran yang dapat 

peneliti berikan terkait penelitian yang telah dilakukan adalah sebagai berikut : 

1. Kedepan perlu dilakukan penelitian serupa, yaitu pada baja ASTM A 516 

grade 70 namun dengan variasi arus atau metode yang berbeda. Untuk 

mengetahui lebih dalam mengenai pengaruh arus terhadap kekuatan tarik, 

kekerasan dan cacat pengelasan. 

2. Kedepan perlu dilakukan penelitian serupa, dengan membuat variasi 

kampuh yang berbeda dan lebih bervarisi. 

3. Kedepan perlu dilakukan penelitian serupa, dengan menambahkan 

perlakukan panas (Heat treatmen) untuk memperbaiki sifat-sifat dari 

logam serta untuk mendapatkan hasil yang lebih baik lagi. 

4. Untuk penelitian selanjutnya bisa juga menggunakan spesimen uji yang 

berbeda, yang harganya lebih murah dan mudah didapatkan. 

5. Sebelum melakukan pengujian tarik dengan tensile tester sebaiknya 

terlebih dilakukan pengujian radiografi untuk memastikan ada atau 

tidaknya cacat pengelasan pada bagian dalam pengelasan, hal ini berguna 

untuk mengambil sampel uji tarik pada area yang bebas dari cacat las 

sehingga hasil pengujian tarik akurat. 
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6. Pastikan sertifikat kalibrasi dan melakukan verifikasi terhadap instrumen 

yang akan digunakan dalam melakukan pengujian mekanik seperti uji 

tarik, uji kekerasan dan mesin las yang akan digunakan. 
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