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RINGKASAN

Stainless steel merupakan material yang sangat luas penggunaannya, baik
dalam bidang industri, kontruksi, perkapalan dan lain sebagainya. Hal ini
disebabkan material ini mempunyai sifat ketahanan terhadap korosi yang
tinggi. Sifat tahan korosinya diperoleh dari lapisan oksida (terutama chrom)
yang sangat stabil yang melekat pada permukaan dan melindungi baja terhadap
lingkungan yang korosif. seringkali memerlukan sambungan dengan
pengelasan. Sebagai konsekuensinya teknologi pengerjaan bahan ini harus
dikuasai yang salah satunya adalah pengelasan dengan busur listrik dan juga
argon. Pengelasan yang melibatkan pemanasan dan pendinginan cepat
penyebab terjadi perubahan struktur mikro yang menyebabkan perubahan sifat
mekanik Stainless steel merupakan baja paduan dengan kandungan kromium
minimal 10,5% dengan atau tanpa elemen lain untuk menghasilkan tipe
austenitic, ferritic, duplex (ferritic-austenitic), martensitic.Penelitian ini
bertujuan untuk menganalisa perilaku fisik dan mekanik yang meliputi uji
komposisi kimia, uji dye penetrant, uji metalografi, uji bending, uji kekerasan,
Stainless Steel 304L yang di las menggunakan TIG dan SMAW yang masing-
masing di las berarus 90A dan 120A. dari hasil Analisa pengujian komposisi
kimia Stainless Steel 304L yang menggunakan XRF menunjukkan bahwa nilai
unsur Cr adalah 18,52% yang berarti Stainless Steel 304L ini termasuk
kelompok Austenitic Stainless Steel. Dari hasil pengujian dye penetrant
didapatkan bahwa pada lasan SMAW terdapat cacat las porositas pada
permukaan las nya. Sedanglan pada lasan TIG terdapat cacat las spatter akibat
dari bunga api lasan yang jatuh pada permukaan spesimen. Dari hasil pengujian
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makro terlihat jelas pada kedua jenis pengelasan yang berupa daaerah lasan,
daerah HAZ, dan logam induk. Sedangkan pada pengujian mikro terdapat butir
halus pada lasan SMAW yang menandakan bahwa lasan tersebut keras dan
sebaliknya pada lasan TIG terdapat butir yang kasar yang menandakan lasan
tersebut lunak. dari hasil pengujian bending yang dilakukan masing-masing
menggunakan 3 sampel menunjukkan bahwa nilai rata-rata tegangan lentur dari
lasan SMAW adalah 377 GPa dan nilai rata-rata tegangan lentur dari lasan TIG
adalah 333GPa. Begitu juga dengan hasil pengujian kekerasan dimana nilai
rata-rata VHN tertinggi pada lasan SMAW yang berarus 120A dengan nilai
103.222 sedangkan nilai VHN terendah pada lasan TIG yang berarus 90A
dengan nilai 96.420

Kata Kunci: Stainless Steel, Pengelasan SMAW, Pengelasan TIG, Uji
komposisi kimia, Uji Dye Penetrant, Uji Metalografi, Uji Bending, Uji
kekerasan.
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SUMMARY

LAP JOINT SS 304L WELDING USING TIGS AND SMAWS FLOW 90A
AND 120A

Scientific Writing in the form of a Thesis, December 28, 2019

Muhammad Fathi Ramadhan; Supervised by Dr.Ir. Diah Kusuma Pratiwi, M.T

PENGELASAN LAP JOINT SS 304L MENGGUNAKAN TIG DAN SMAW
BERARUS 90A DAN 120A

Xxix + 60 pages, 9 tables, 29 images, 10 attachments

SUMMARY

Stainless steel is a material that is very widely used, both in industry,
construction, shipping and so forth. This is because this material has high
corrosion resistance properties. Its corrosion resistance is obtained from a very
stable oxide layer (especially chromium) that adheres to the surface and
protects the steel against a corrosive environment. Often requires a connection
with welding. As a consequence the technology of working on this material
must be mastered, one of which is welding with electric arcs and argon.
Welding involving rapid heating and cooling causes changes in microstructure
that causes changes in mechanical properties. Stainless steel is an alloy steel
with a minimum chromium content of 10.5% with or without other elements to
produce austenitic, ferritic, duplex (ferritic-austenitic), martensitic types. This
research aims to analyze the physical and mechanical behavior which includes
chemical composition tests, dye penetrant tests, metallographic tests, bending
tests, hardness tests, 304L Stainless Steel welded using TIG and SMAW, each
of which has 90A and 120A welding. From the results of the chemical
composition testing Stainless Steel 304L analysis using XRF shows that the
value of Cr is 18.52% which means that Stainless Steel 304L belongs to the
Austenitic Stainless Steel group. From the dye penetrant test results it was
found that in the SMAW weld there was a porosity welding defect on the
surface of the weld. While in the TIG weld there is a welding spatter defect
caused by sparks of welds that fall on the surface of the specimen. From the
results of macro testing, it can be seen clearly in the two types of welding in
the form of weld area, HAZ area, and parent metal. Whereas in micro testing
there are fine grains on the SMAW weld that indicate that the weld is hard and
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vice versa on the TIG weld there are rough grains which indicate the weld is
soft. From the results of bending tests conducted each using 3 samples showed
that the average value of the flexural stress of the SMAW weld was 377 GPa
and the average value of the flexural stress of the TIG weld was 333GPa.
Likewise with the results of the hardness test where the highest average VHN
value on the SMAW weld which has a current 120A with a value of 103,222
while the lowest VHN value on the TIG weld that has a 90A current value of
96,420.

Keywords: Stainless Steel, SMAW Welding, TIG Welding, Chemical
Composition Test, Dye Penetrant Test, Metallographic Test, Bending Test,
Hardness Test.
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PENGELASAN LAP JOINT SS 304L. MENGGUNAKAN TIG
DAN SMAW BERARUS 90A DAN 120A

Diah Kusuma Pratiwi!, Muhammad Fathi Ramadhan'
!Jurusan Teknik Mesin
Fakultas Teknik, Universitas Sriwijaya
Jalan Srijaya Negara Bukit Besar Palembang
Fathiramadhan98@yahoo.com

Abstrak

Stainless steel merupakan material yang sangat luas penggunaannya, baik dalam bidang industri,
kontruksi, perkapalan dan lain sebagainya. Hal ini disebabkan material ini mempunyai sifat ketahanan
terhadap korosi yang tinggi. Sifat tahan korosinya diperoleh dari lapisan oksida (terutama chrom)
yang sangat stabil yang melekat pada permukaan dan melindungi baja terhadap lingkungan yang
korosif. seringkali memerlukan sambungan dengan pengelasan. Sebagai konsekuensinya teknologi
pengerjaan bahan ini harus dikuasai 1%femg salah satunya adalah pengelasan dengan busur listrik dan
juga argon. Pengelasan yang melibatkan pemanasan dan pendinginan cepat penyebab terjadi
perubahan struktur mikro yang menyebabkan perubahan sifat mekanik Stainless steel merupakan baja
paduan dengan kandungan kromium minimal 10,5% dengan atau tanpa elemen lain untuk
menghasilkan tipe austenitic, ferritic, duplex (ferritic-austenitic), martensitic.Penelitian ini bertujuan
untuk menganalisa gerilaku fisik dan mekanik yang meliputi uji komposisi kimia, uji dye penetrant,
uji metalografi, uji bending, uji kekerasan, Stainless Steel 304L yang di las menggunakan TIG dan
SMAW yang masing- masing di las berarus 90A dan 120A. dari hasil Analisa pengujian komposisi
kimia Stainless Steel 304L yang menggunakan XRF menunjukkan bahwa nilai unsur Cr adalah
18,52% yang berarti Stainless Steel 304% ini termasuk kelompok Austenitic Stainless Steel. Dari hasil
pengujian dye penetrant didapatkan bahwa pada lasan SMAW terdapat cacat las porositas pada
permukaan las nya. Sedanglan pada lasan TIG terdapat cacat las spatter akibat dari bunga api Igsan
yang jatuh pada %ermukaan spesimen. Dari hasil pengujian makro terlihat jelas pada kedua jenis
pengelasan yang berupa daaerah lasan, daerah HAZ, dan logam induk. Sedangkan pada Eengujian
mikro terdapat butir halus pada lasan SMAW yang menandakan bahwa lasan tersebut keras dan
sebaliknya pada lasan TIG terdapat butir yang kasar yang menandakan lasan tersebut lunak. dari hasil
pengujian bending yang dilakukan masing-masing menggunakan 3 sampel menunjukkan bahwa nilai
rata-rata tegangan lentur dari lasan SMAW adalah 377 GPa dan nilai rata-rata tegangan lentur dari
lasan TIG adalah 333GPa. Begitu juga dengan hasil penguljian kekerasan dimana nilai rata-rata VHN
tertinggi pada lasan SMAW yang berarus 120A dengan nilai 103.222 sedangkan nilai VHN terendah
pada lasan TIG yang berarus 90A dengan nilai 96.420

Kata kunci: Stainless Steel Pengelasan SMAW, Pengelasan TIG, Uji Komposisi Kimia,
Uji Dye Penetrant, Uji Metalografi, Uji Bending, Uji kekerasan,
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