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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 

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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Stainless steel merupakan material yang sangat luas penggunaannya, baik dalam bidang industri.
kontruksi, perkapalan dan lain sebagainl'a. Hal ini disebabkan material ini mempunl'ai sifat ketahanan
terhadap korosi yang tinggi. Sitbt lahan korosinya diperoleh dari lapisan oksida (terutama chrom)
yang sahgat stabil y"ang "delekat pada pennukadn dail rnelindungi 6aja terhadap lingkungan yanf
korosif. sEringkali memerlukan sambungan dengan pengelasan. Sebagai konsekuensinl'a teknologi
nenscriaan tra"han ini harus dikuarai van! salah fatunia"adalah pengei-asan dengan busur listrik din
iugu- u'rgon. Pengelasan -rang meli6atk?n pernanasln dan pendiiginan cep-at pen.rebab terjadi
|e7ubah"an struktu"r m ikro .1ang"rnen1 ebabkan'perubahan silat mekanik-Stain lesi steel rni'rupakan 6a.ia

baduan dengan kandungan -kromium minimal 10.-i% dengan atau tanpa elernen lain untirk
inenehasilka"n tipe austenitic. ferritic. duplex llerritic-austenitic-), manensitic.Penelitian ini bertu.iuan
untu[, mens.analisa oerilaku fisik dan mdkanik yans meliputi uii komposisi kimia. uiidle penetiant.
uii metalog"rafi. uii bcndine. uii kekerasan. Stainlefs Steel :O+L iang di las mcngg"unakari TIC dan
S'waW yairg mading- masTng di las berarus 90A dan I20A. darihasil Analisa pe"n"gujian komposisi
kinria Stain[ess Ste6l 304L Ians menssunakan XRF rnenuniukkan bahwa nilai-uritur Cr ddalah
18,52o yang berarti Stainless Ste"el 304t-ini termasuk kelompok Austenitic Stainless Steel. Dari hasil
pencuiian d-ie penetrant didapatkan bahrva pada lasan SI\{AW terdapat cacat las porositas pada
berfitikaan ias nla. Sedanglan pada Iasan TIC terdapat cacat las spattei akibat dari bunga api Iasan

iang iatuh pada'pcrmukain sp'esimen. Dari hasil pbngujian makio terlihat jelas padaLedua jenis
pengelasan -rang berupa daaerah lasan. daerah HA1.. dan losam induk. Sedangkan pada pengu.iian
initdo terdaiat trutir lialus pada lasan SMAW yang menandakan bahwa lasai ters'ebut kera-s 

"dan

sebaliknya pada lasan TIG tdrdapat butir yang kasar yang menandakan lasan tersebut lunak. dari hasil
penguiia:n b'endine vang dilakukhn masing-m"asing mengigunakan 3 sampel menunjukkan bahwa nilai
i'atalrdta tegangafr lent[r dari lasan SMAV adalih 377"GPa dan nilai iata-rata tdgangan lentur dari
lasan TIC iaatitr 333GPa. Begitu jugadenean hasil penguiian kekerasan dimana nilai-rata-rata VHN
terlinggi pada lasan SMA W l Ing belanrs I)On dengan 

"n ilai t 03.222 sedangkan n ilai V H N terendah
pada lasan TIC yang berarus 90A dengan nilai 96.420

Kata kunci: Stainless Steel,Pengelasan SfuI-A\T. Pengela.san TIG, Uji Komposisi Kimia,
Liji Dye Penetrant,U.ii MetalograJi, Lji Bencling, rLii kekerason,
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