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RINGKASAN

PENGARUH ARUS PENGELASAN SMAW PADA DISSIMIIAR 1L.OGAM
STAINLESS STEEL 201 DAN BAJA 1040 TERHADAP SIFAT MEKANIK
DAN STRUKTUR MIKRO

Karya Tulis [lmiah berupa skripsi, 8 Mei 2025
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RINGKASAN

Perkembangan teknologi di bidang pengelasan berperan penting dalam kemajuan
dunia industri. Pengelasan logam tak sejenis (dissimilar metal welding)
merupakan salah satu pengelasan yang banyak dikembangkan, seperti
penyambungan antara baja tahan karat dan baja karbon. Pengelasan ini
menyebabkan logam mengalami penurunan sifat mekanik pada sambungan kedua
logam yang disebabkan oleh perbedaan komposisi dan sifat fisik akibat dari
penggunaan arus pengelasan. Hal ini dapat mempengaruhi hasil akhir dari
pengelasan dan sifat mekanik kurang optimal. Oleh karena itu, tujuan dari
penelitian ini adalah untuk mengetahui pengaruh variasi kuat arus terhadap
kekuatan tarik dan kekerasan serta struktur mikro pada pengelasan dissimilar
logam stainless steel 201 dan baja 1040. Metode pengelasan yang digunakan
dalam penelitian ini adalah Shield Metal Arc Welding (SMAW) dengan arus
pengelasan 85A, 90A, 95A, dan 100A. Pengujian yang dilakukan yaitu uji tarik
dengan standar ASTM E8M, uji kekerasan yang mengacu pada standar JIS B
7725, uji komposisi, dan uji metalografi menggunakan standar ASTM E407-07.
Hasil penelitian menyatakan bahwa pengelasan dengan arus 95A merupakan arus
optimal untuk mengelas baja 1040 dan stainless steel 201 dibandingkan arus
lainnya. Hal ini ditunjukkan oleh tingginya nilai kekuatan tarik dan nilai
kekerasan yang terdapat pada daerah Heat Affected Zone (HAZ) atau daerah

terpengaruh panas. Arus 95A ini memberikan keseimbangan distribusi panas,
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stabilitas busur, dan efisiensi termal yang baik, sehingga menciptakan sambungan
kuat dan berkualitas. Sebaliknya, arus 85A dan 90A menghasilkan penetrasi dan
perleburan kurang sempurna, sedangkan arus 100A menyebabkan panas yang
paling tinggi. Uji komposisi menunjukkan bahwa stainless steel 201 mengandung
Fe, Cr, dan Mn sebagai unsur utama, sedangkan baja 1040 didominasi Fe. Variasi
arus pengelasan memengaruhi struktur mikro pada zona sambungan, dengan
terbentuknya fasa seperti widmanstatten ferrite dan acicular ferrite, yang
dipengaruhi oleh suhu dan laju pendinginan, serta berdampak pada sifat mekanik

sambungan.

Kata Kunci : Pengelasan Tak Sejenis, SMAW, Stainless Steel 201 dan Baja
1040
Kepustakaan: 39 (1992 —2024)
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SUMMARY

THE EFFECT OF SMAW WELDING CURRENT ON THE MECHANICAL
PROPERTIES AND MICROSTRUCTURE OF DISSIMILAR METALS:
STAINLESS STEEL 201 AND AISI 1040 STEEL

Scientific Writing in the form of a Thesis, 8 May 2025

Ifsya Ussalam Matondang; Supervised by Qomarul Hadi, S.T., M.T.
XXVIII + 82 Pages, 9 Tables, 35 Figures, 14 Attachment

SUMMARY

Technological advancements in welding play a vital role in industrial
development. Dissimilar metal welding, such as the joining of stainless steel and
carbon steel, is increasingly applied but presents challenges due to differences in
chemical composition and physical properties, which can reduce the mechanical
performance of the welded joint. This study aims to investigate the effect of
welding current variation on tensile strength, hardness, and microstructure in
welding stainless steel 201 and AISI 1040 carbon steel. The welding process used
is Shielded Metal Arc Welding (SMAW), with welding currents of 85A, 90A,
95A, and 100A. The tests conducted include tensile testing based on ASTM E8M,
hardness testing according to JIS B 7725, composition analysis, and
metallographic testing based on ASTM E407-07. The results show that a welding
current of 95A is the most optimal for joining stainless steel 201 and AISI 1040,
producing the highest tensile strength and hardness values, particularly in the Heat
Affected Zone (HAZ). This current provides balanced heat distribution, stable arc
performance, and good thermal efficiency, resulting in strong and high-quality
welds. In contrast, 85A and 90A currents result in incomplete fusion and low

penetration, while 100A causes generates the highest heat.
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Composition analysis indicates that stainless steel 201 mainly contains Fe, Cr, and
Mn, while AISI 1040 is primarily composed of Fe. Variations in welding current
affect the microstructure of the weld zone, leading to the formation of phases such
as Widmanstitten ferrite and acicular ferrite, influenced by temperature and

cooling rate, which in turn impact the mechanical properties of the weld joint.

Keywords : Dissimilar Metal Welding, SMAW, Stainless Steel 201 and AISI
1040
References: 39 (1992-2024)
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BAB1
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Teknologi konstruksi merupakan salah satu bentuk kemajuan yang
mendukung kebutuhan dalam dunia perindustrian. Salah satu perkembangan
teknologi dalam bidang ini adalah pengelasan yang berperan penting dalam proses
pembuatan produk konstruksi. Hampir semua proses konstruksi melibatkan proses
pengelasan dalam menyambung rancangan karena teknik penyambungan dengan
cara pengelasan relatif lebih murah serta lebih mudah (Romdhoni dkk., 2019).
Pengelasan dapat diartikan sebagai ikatan metalurgi pada sambungan logam yang
di lakukan dengan cara dicairkan. Akibat kemajuan teknologi pengelasan tidak
hanya dilakukan pada logam sejenis, tetapi pengelasan juga pada logam tak
sejenis (dissimilar metal welding) (Suryanto & Qolik, 2016).

Pengelasan tak sejenis atau dissimilar metal welding sangat banyak
dibutuhkan dalam berbagai bidang, terutama pada bidang yang memerlukan
sambungan khusus seperti penyambungan antara baja tahan karat (stainless steel)
dan baja karbon. Dalam proses penyambungan ini, tidak mudah mendapatkan
sambungan yang bagus antara baja tahan karat dengan baja karbon. Hal ini
disebabkan oleh perbedaan komposisi dan sifat fisik yang terkandung dalam dua
logam tersebut. Diperlukan temperatur yang sesuai ketika dilakukan proses
penyambungan, temperatur yang tidak sesuai dapat mengakibatkan penurunan
sifat mekanik pada sambungan kedua logam tersebut (Widodo dkk., 2018). Sifat
mekanik merupakan karakteristik suatu material dalam menahan beban, gaya, atau
energi yang diberikan tanpa mengalami kerusakan (Hadi & Zambheri, 2017)

Pada proses pengelasan digunakan teknik yang sederhana, tetapi
membutuhkan keahlian dan pengetahuan yang mumpuni karena banyak faktor
yang harus diperhatikan agar tidak mempengaruhi proses pengelasan. Pengaturan

heat input berperan penting dalam menentukan kualitas hasil pengelasan. Arus



yang terlalu rendah dapat menghambat pembentukan nyala busur listrik yang
stabil, sehingga panas yang dihasilkan tidak cukup untuk melelehkan elektroda
dan bahan dasar secara sempurna. Hal ini dapat berdampak pada hasil akhir
pengelasan yang kurang optimal. Sebaliknya apabila arus yang diberikan terlalu
tinggi maka akan menyebabkan hasil permukaan lebih luas karena elektroda
meleleh dengan cepat, sehingga mengakibatkan sifat mekanik yang kurang
optimal (Wahid dkk., 2022).

Berdasarkan penjelasan tersebut, maka perlu dilakukan penelitian mengenai
pengaruh variasi kuat arus terhadap kekuatan tarik dan kekerasan serta struktur
mikro pada pengelasan dissimilar logam antara baja tahan karat (stainless steel)
dan baja karbon. Adapun material yang digunakan dalam penelitian ini yaitu baja
tahan karat (stainless steel) 201 yang dipilih karena ketahanannya terhadap sifat
korosi serta baja 1040 yang memiliki sifat kuat, keras dan tangguh. Kedua logam
tersebut akan disambungkan kemudian dilakukan analisa terhadap kekuatan tarik,
kekerasan dan perubahan struktur mikro akibat penyambungan tersebut.

Penelitian ini melakukan pengelasan tak sejenis dengan metode Shield
Metal Arc Welding (SMAW). Diharapkan melalui penelitian menggunakan
metode ini agar mendapatkan hasil las yang kuat dan bermutu serta sifat fisik dan

mekanik yang baik.

1.2 Rumusan Masalah

Banyak faktor-faktor yang mempengaruhi kualitas dari sambungan
dissimilar antara dua logam yang berbeda, yaitu sifat mekanik, arus pengelasan,
jenis elektroda, perubahan struktur mikro, jenis logam yang disambung, sifat fisik,
jenis kampuh pengelasan dan lain sebagainya.

Untuk memecahkan permasalahan yang timbul akibat dari pengelasan
logam tak sejenis diatas, maka pada kasus ini dipilih material penyambungan

antara logam stainless steel 201 dengan baja 1040.
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1.3 Batasan Masalah

Dari faktor-faktor yang mempengaruhi kualitas sambungan pengelasan

antara stainless steel 201 dengan baja 1040 maka peneliti membatasi masalah

tersebut sebagai berikut:

1.

b

Material yang digunakan yaitu stainless steel 201 dan baja 1040.

2. Jenis pengelasan SMAW dengan filler metal E309-16.
3.
4

. Parameter pengelasan dengan variasi arus sebesar 85 A, 90 A, 95 A, dan 100

Jenis kampuh V.

A.

Tegangan konstan.

Kecepatan pengelasan konstan.

Pengamatan atau analisa yang dilakukan yaitu sifat mekanik berupa kekuatan
tarik (uji tarik dengan standar ASTM E8M) dan kekerasan (uji kekerasan
Vickers dengan menggunakan standar JIS Z 7725).

Pengamatan struktur mikro dan komposisi kimia pada base metal dan flux
dengan tujuan untuk mengetahui perubahan struktur mikro terhadap sifat

mekanik.

1.4 Tujuan Penelitian

Tujuan dari penelitian ini adalah untuk menganalisa kekuatan tarik dan

kekerasan serta struktur mikro yang terjadi pada penyambungan stainless steel

201 dan baja 1040 yang dilakukan dengan metode SMAW.
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1.5 Manfaat Penelitian

Pada penelitian sambungan las tak sejenis SMAW antara stainless steel 201
dan baja 1040 dengan manfaat yang diharapkan peneliti dari penelitian ini adalah
sebagai berikut :

1. Sebagai salah satu kontribusi terhadap ilmu teknik mesin.

2. Menambah pengetahuan penulis dan mahasiswa lainnya yang ingin terlibat
dalam proses pengelasan tak sejenis.

3. Mendapatkan sifat mekanik yang terbaik.

4. Dapat menjadi referensi mengenai pengelasan tak sejenis pada penelitian

sesudah penelitian ini dilakukan.
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