
i 
 

TUGAS AKHIR  

 

ANALISIS SEM (SCANNING ELECTRON MYCROSCOPE) 

DAN FOTO MIKRO ANTARA SAMBUNGAN ALUMUNIUM 

SERI 6 DAN MILD STEEL DENGAN PERLAKUAN DEEP  

ETCHING 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Disusun Sebagai Salah Satu Syarat Menyelesaikan Progam Studi Strata 1 

Pada Jurusan Teknik Mesin Fakultas Teknik  

Universitas Muhammadiyah Surakarta 

 

Disusun Oleh:  

ULFA AHMAD AULIA 

D200171214 

  

 

JURUSAN TEKNIK MESIN FAKULTAS TEKNIK  

UNIVERSITAS MUHAMMADIYAH SURAKARTA  

2019   

 



ii 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



iii 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



iv 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



v 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



vi 
 

MOTTO & PESAN 

 

“Allah tidak membebani seseorang melainkan sesuai dengan 

kesanggupannya” 

(Q.S. Al-Baqarah: 286) 

 

“Maka nikmat Tuhanmu yang manakah yang kamu dustakan?”  

(Q.S. Ar-Rahman: 13) 

 

“Sesungguhnya bersama kesulitan ada kemudahan. Maka apabila engkau 

telah selesai (dari suatu urusan), teteplah bekerja keras (untuk urusan 

lain), dan hanya kepada Tuhanmulah engkau berharap” 

 (Q.S. Asy-Syarh: 6,7,8) 

 

“Maka sesungguhnya bersama kesulitan itu ada kemudahan. 

Sesungguhnya bersama kesulitan itu ada kemudahan” 

(Q.S. Al-Insyirah: 5-6) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



vii 
 

HALAMAN PERSEMBAHAN 

 

Karya sederhana ini kupersembahkan kepada : 

1. Allah SWT yang telah melimpahkan rahmat dan hidayahnya 

sehingga penulis dapat menyelesaikan tugas akhir ini 

2. Orang tua tercinta yang tidak henti – hentinya memberikan doa dan 

motivasi 

3. Seluruh Dosen Teknik Mesin Universitas Muhammadiyah Surakarta 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



viii 
 

KATA PENGANTAR 

 

Assalamu’alaikum Warahmatullahi Wabarakatuh. 

Alhamdulillahirobbil’alamin, segala puji syukur bagi Allah SWT atas 

limpahan rahmat dan karunia-Nya sehingga penulis dapat menyelesaikan 

penulisan laporan tugas akhir yang berjudul “Analisis Sem (Scanning 

Electron Mycroscope) Dan Foto Mikro Antara Sambungan 

Alumunium Seri 6 Dan Mild Steel Dengan Perlakuan Deep  Etching “. 

Penulis menyadari bahwa laporan tugas akhir ini tidak dapat 

terselesaikan tanpa adanya bantuan, dukungan dan saran dari berbagai 

pihak. Oleh karena itu , penulis ingin mengucapkan terima kasih kepada : 

1. Bapak dan Ibu tercinta atas segala do’a dan dukungan yang telah 

diberikan. 

2. Bapak Ir. Sri Sunarjono, M.T.,Ph.D., selaku dekan Fakultas Teknik 

Universitas Muhammadiyah Surakarta. 

3. Bapak Ir. H. Subroto, M.T., selaku Ketua Jurusan Teknik Mesin 

Universitas Muhammadiyah Surakarta. 

4. Bapak Ir. Sunardi Wiyono, M.T. dan Bapak Nurmutaha Agung 

Nugraha, S.T.,M.T., selaku Sekretaris Jurusan Teknik Mesin UMS. 

5. Bapak Agus Dwi Anggono, S.T, M.Eng, Ph.D. selaku Pembimbing 

tugas akhir, yang menjadi guru bagi saya. Yang mana telah 

mengarahkan, membantu, dan membimbing selama pengerjaan 

tugas akhir ini.  

6. Jajaran dosen dan staff di Jurusan Teknik Mesin Universitas 

Muhammadiyah Surakarta, atas segala ilmu yang telah diberikan 

selama penulis menempuh studi. 

7. Haditya Catur Bhuwana Arigie, Eko Cahyo Nugroho dan 

Muhammad Ulwan , teman seperjuangan dalam tugas akhir. Serta 

teman-teman yang selalu membantu dan memberikan dorongan 

maupun nasihat, yuswanto, budi sulistya, umar sahid, galang eka 

permana, ganesh putro pamungkas, tetra yogiarta, .  



ix 
 

8. Sahabat dan teman dekat di Kelompok Studi Pasar Modal 

Universitas Muhammadiyah Surakarta. 

9. Teman-teman Transfer Teknik Mesin UMS yang tidak bisa 

disebutkan satu persatu. Semoga Allah senantiasa memberikan 

kita keberkahan dalam setiap amal perbuatan kita.  

 

Penulis menyadari bahwa tugas akhir ini mungkin masih memiliki 

beberapa kekurangan. Oleh karena itu penulis mengharap adanya kritik 

dan saran demi perbaikan tugas akhir ini. Akhir kata penulis berharap 

semoga tugas akhir ini dapat bermanfaat bagi penulis dan pembaca. 

 

Wassalamu’alaikum Warahmatullahi Wabarakatuh. 

 

 

 

 

 

 

Surakarta, 26 Oktober 2019 

 

 

 

Ulfa Ahmad Aulia 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



x 
 

ANALISIS SEM (SCANNING ELECTRON MYCROSCOPE) DAN 

FOTO MIKRO ANTARA SAMBUNGAN ALUMUNIUM SERI 6 DAN 

MILD STEEL DENGAN PERLAKUAN DEEP  ETCHING 

 

Abstrak 

 

Tujuan dari penelitian ini adalah untuk mengetahui pengaruh perlakuan etsa 

dalam proses mematri baja aluminium-mildsteel untuk mikro-struktur dan sifat 

mekanik. Spesimen dalam penelitian ini digunakan aluminium seri 6000, mild 

steel, alusol ER4043, dan cairan etsa. Pada penelitian ini standart untuk 

pembuatan spesimen adalah ASTM D1002. Uji foto mikro dilakukan untuk 

membandingkan kondisi permukaan alumunium dan mild steel dengan dan tanpa 

perlakuan etsa. Uji SEM dilakukan untuk menganalisis kondisi permukaan 

alumunium dan mild steel lebih detail dan untuk menganalisis struktur mikro 

sambungan Brazing. Hasil penelitian menunjukkan bahwa kekuatan tarik 

meningkat dengan perlakuan etsa, kekuatan tarik tertinggi adalah 27.924 MPa. 

Sementara spesimen tanpa perlakuan etsa didapatkan kekuatan tarik lebih 

rendah sebesar 9.267 MPa. Pengujian foto mikro menghasilkan perbandingan 

yang signifikan antara logam dengan dan tanpa perlakuan etsa, dimana terlihat 

jelas celah atau pori – pori yang terlihat pada spesimen dengan perlakuan etsa 

selama 40 menit. Dengan menggunakan SEM, difusi yang terjadi pada 

sambungan Brazing dengan perlakuan etsa dapat terlihat, pemanasan dengan 

suhu tertentu menyebabkan reaksi difusi juga didukung dengan celah atau pori – 

pori yang terbuka pada permukaan logam akibat perlakuan etsa. 

 

Kata kunci: Mematri, Celah, Scanning Electron Microscope, Difusi, Perlakuan 

Etsa. 
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ANALISIS SEM (SCANNING ELECTRON MYCROSCOPE) DAN 

FOTO MIKRO ANTARA SAMBUNGAN ALUMUNIUM SERI 6 DAN 

MILD STEEL DENGAN PERLAKUAN DEEP  ETCHING  

 

 

Abstract 

The purpose of this research is to study research on the process of making 

aluminum-mildsteel steel for micro-structures and mechanical properties. 

Specimens in this study used 6000 series aluminum, mild steel, alusol ER4043, 

and etching liquid. In this study the standard for specimen preparation is ASTM 

D1002. Micro-photo tests were performed to compare the surface conditions of 

aluminum and mild steel with no etching preparation. The SEM test was carried 

out to analyze the surface conditions of aluminum and mild steel in more detail 

and to analyze the microstructure of the brazed joints. The results showed the 

tensile strength increased with etching safety, the highest tensile strength was 

27,924 MPa. While specimens without etching handling obtained a lower tensile 

strength of 9.267 MPa. Micro-photo testing produces a significant rotation 

between metals with and without the help of etching, clearly visible cracks or 

pores visible in the specimen by etching for 40 minutes. By using SEM, the 

diffusion that occurs at the Brazing joint with the etching arrangement that can be 

seen, is equipped with a certain different temperature. 

Keywords: Brazing, Fissures, Scanning Electron Microscope, Diffusion, Etching 

Treatment.
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