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ABSTRAK 

 

Baja karbon adalah baja yang mengandung karbon lebih kecil 1,7% 

sedangkan besi mempunyai kadar karbon lebih besar dari 1,7%. Proses pengelasan 

merupakan salah satu teknik penyambungan logam dengan cara mencairkan 

sebagian logam induk dan logam pengisi dengan menggunakan energi panas. Pada 

proses pengelasan dibutuhkan proses heating dan cooling. Untuk kecepatan heating 

tergantung dari proses las yang dilakukan, sedangkan untuk cooling pada las yang 

dilakukan tergantung dari media pendinginan yang dilakukan. Penelitian ini 

menggunakan metode kuantitatif untuk mencari perbandingan nilai rata-rata 

kekerasan, kekuatan tarik, struktur mikro dan makro dari hasil pengelasan SMAW 

dengan elektroda E7018 menggunakan media pendingin air garam, Coolant dan oli 

SAE 40 pada baja AISI 1050. Untuk pengujian kekerasan nilai tertinggi, pada 

proses pengelasan SMAW dengan penggunaan media pendinginan air garam 

dengan nilai pada daerah weld metal sebesar 84,33 HRB, daerah HAZ sebesar 77 

HRB dan daerah base metal sebesar 73,67 HRB. Pada pengujian kekuatan tarik 

nilai kekuatan tarik maksimal tertinggi didapatkan pada proses pengelasan SMAW 

dengan media pendingin air garam dengan nilai sebesar 444,17 MPa. Untuk 

struktur mikro pada proses pengelasan SMAW pendingin air garam mendominasi 

pearlite daripada ferrite, untuk pendingin Coolant mendominasi ferrite dan pearlite 

dan untuk pendingin oli SAE 40 mendominasi ferrite namun masih cukup banyak 

pearlite. Untuk struktur makro pada proses pengelasan SMAW lebar HAZ 

pendingin air garam lebih tinggi dengan nilai sebesar 1,725 mm dan terdapat sedikit 

cacat porosity. Setiap penggunaan media pendinginan memiliki proses pendinginan 

yang berbeda yang mempengaruhi nilai kekerasan, kekuatan tarik, struktur mikro 

dan struktur makro material, yang disebabkan dari tinggi rendahnya viskositas dan 

densitas. Pemasukan heat input pada proses pengelasan dapat mempengaruhi hasil 

pengelasan dan bentuk lebar daerah HAZ sehingga dapat mempengaruhi dari hasil 

kekerasan dan kekuatan tarik. 

 

Kata kunci: Variasi Cold Treatment, Las SMAW, Baja AISI 1050, Sifat Mekanis. 
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ABSTRACT 

 

Carbon steel is steel that contains less than 1.7% carbon while iron has a 

carbon content greater than 1.7%. The welding process is one of the metal joining 

techniques by melting some of the parent metal and filler metal using heat energy. 

The welding process requires heating and cooling. The heating speed depends on 

the welding process carried out, while the cooling of the weld depends on the 

cooling medium carried out. This study uses a quantitative method to compare the 

average value of hardness, tensile strength, micro and macro structure of SMAW 

welding results with E7018 electrodes using salt water cooling media, Coolant and 

SAE 40 oil on AISI 1050 steel. For hardness testing, the highest value is in the 

SMAW welding process using salt water cooling media with a value in the weld 

metal area of 84.33 HRB, HAZ area of 77 HRB and base metal area of 73.67 HRB. 

The highest maximum tensile strength value is obtained in the SMAW welding 

process with saltwater cooling media at 444.17 MPa in tensile testing. For the 

microstructure in the SMAW welding process salt water cooling dominates pearlite 

rather than ferrite, for Coolant cooling dominates ferrite and pearlite and for SAE 

40 oil cooling dominates ferrite but still quite a lot of pearlites. For the 

macrostructure in the SMAW welding process, the HAZ width of salt water cooling 

is higher, with a value of 1.725 mm and few porosity defects. Each use of cooling 

media has a different cooling process that affects the hardness value, tensile 

strength, microstructure, and macrostructure of the material, which is caused by 

the high and low viscosity and density. Heat input in the welding process can affect 

the welding results and the shape of the width of the HAZ area so that it can affect 

the results of hardness and tensile strength. 

 

Keywords: Cold Treatment Variation, SMAW Welding, AISI 1050 Steel, 

Mechanical Properties. 
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