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ABSTRAK

Stainless Steel merupakan logam yang mempunyai ketahanan karat, tahan
oksidasi yang tinggi dan lain-lain sehingga pengelasan pada stainless steel
sangat banyak digunakan terutama pada pipa dengan berbagai metode
pengelasannya diantaranya pengelasan SMAW dan TIG. Penulisan Karya ilmiah
ini bertujuan untuk membandingkan pengaruh sifat fisik dan mekanik dari hasil
pengelasan dengan metode SMAW dan TIG. Pengelasan dilakukan pada pipa
stainless steel 316 menggunakan kampuh V dengan posisi 1G. Pada las SMAW
spesimen dilas menggunakan AWS A5.4 elektroda E-316L dan untuk las TIG
menggunakan AWS A5.9 elektroda ER-316L.Parameter las yang digunakan
adalah arus 60A, 80A, 100A, dan 140A untuk metode SMAW sedangkan pada
metode las TIG menggunakan arus 100A dan 140A. Selanjutnya dilakukan
pengujian Visual, dye penetran, ultrasonic, kekerasan, dan metalografi..

Berdasarkan data dari hasil pengujian menunjukkan bahwa jenis
pengelasan SMAW terdapat banyak cacat baik itu cacat dibagian permukaan
berupa spatter dan undercut maupun cacat dibagian dalam,berupa lack of fusion
sedangkan pada jenis pengelasan TIG hanya mengalami cacat bagian dalam
berupa tungsten inclusion. Nilai kekerasan tertinggi terdapat pada jenis
pengelasan SMAW arus 140A yaitu 1 03kg/mm2 pada daerah las dan 1 07,3’kg/mm2
pada daerah HAZ. Pengujian metalografi makro menunjukkan semakin tinggi
arus las semakin lebar daerah HAZ sedangkan pada pengujian metalografi mikro
menunjukkan butir yang paling halus terdapat pada pengelasan SMAW 140A
sehingga memiliki kekerasan yang tertinggi

Kata Kunci : Stainless Steel, SMAW, TIG, Spatter, Undercut, Tungsten
inclusion, Dye penetrant, Visual, Ultrasonic, Kekerasan,
Metalografi
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ABSTRACT

Stainless Steel is a metal that has the corrosion resistance, high oxidation
resistance and others so that the welding of stainless steel is widely used mainly in
pipes with various welding methods such SMAW and TIG welding. The writing of
scientific papers aimed to compare the effect of physical and mechanical
properties of the weld with SMAW and TIG methods. Welding is performed on a
316 stainless steel pipe using the V root pass with 1G position. In SMAW the
welded specimens using AWS A5.4 E-316L electrodes and for TIG welding
electrodes using AWS A5.9 ER-316L. Welding parameters used are 60A, 80A,
100A, and 140A Ampere for SMAW method while the TIG welding method using
100A and 140A ampere. The further testing used are visual, dye penetrant,
ultrasonic, hardness and metallography.

Based on data from the test results indicate that there are many welding
defects on types of SMAW welding, defective surface section form the undercut
and spatter, and inside the defects such as lack of fusion, while on the type of TIG
welding is defective part only in the form of tungsten inclusion. The highest
hardness values contained in the type SMAW welding current which is 140A
103kg / mm?’ in the welding area and 107,3kg / mm’® in the HAZ area. Testing of
the macro metallographic show that the higher welding current is widening the
area HAZ while the micro metallography testing showed the most refined grains
contained in SMAW welding 140A so that it has the highest hardness.

Keywords: Stainless Steel, SMAW, TIG, Splatter, Undercut, Tungsten inclusion,
Dye penetrant, Visual, Ultrasonic, Hardness, Metallography
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BAB 1
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Pengelasan pada era kemajuan teknologi saat ini memiliki peran yang
sangat penting, salah satunya dibidang perindustrian, pengelasan sangat jelas
mutlak diperlukan. Mengingat peranan ilmu atau kegunaan pengelasan yang
sangat penting, mendorong kita untuk lebih mendalami setidaknya tahu dan
paham tentang pengelasan. Hal ini diharapkan agar kedepannya tidak lagi terjadi
kesalahan dan semoga bermanfaat untuk mengatasi masalah-masalah pengelasan
yang muncul dikemudian hari.

Pengelasan adalah suatu proses penyambungan antara dua bagian material
logam atau lebih dengan menggunakan energi panas. Karena proses ini maka
logam yang berada disekitar daerah lasan mengalami siklus termal cepat sehingga
mengakibatkan terjadinya perubahan-perubahan metalurgi yang rumit,deformasi
dan tegangan-tegangan termal. Hal-hal ini sangat erat kaitannya dengan
ketangguhan, cacat las, retak dan lain sebagainya yang umumnya akan memiliki
pengaruh yang fatal terhadap keamanan dan terhadap konstruksi yang dilas.

Untuk menghindari hasil dari pengelasan yang tidak sempurna maka
diperlukan pengujian material setelah dilas. Dibeberapa industri pengujian
dilakukan dengan dengan dua cara, yaitu dengan pengujian destructive test dan
non destructive test. Pada kesempatan kali ini penulis ingin melakukan studi
perbandingan antara pengelasan menggunakan las tig dan las SMAW pada

material stainless steel.

1.2 Perumusan Masalah

Rumusan masalah pada penelitian ini adalah pengaruh-pengaruh apa saja
yang terjadi terhadap pengelasan TIG dan SMAW pada material stainless steel,
serta jenis-jenis cacat apa saja yang akan terjadi pada masing-masing jenis

pengelasan,



1.3 Batasan Masalah

Dari luasnya permasalahan yang timbul maka diperlukan adanya
pembatasan, adapun batasan masalah dalam penelitian ini antara lain:
1.  Spesimen yang digunakan adalah pipa stainless steel
2. Jenis pengelasan yang dilakukan yaitu pengelasan TIG dan pengelasan
SMAW
Ketebalan specimen yang akan diuji sama
4. Pengujian yang akan dilakukan yaitu pengujian kekerasan, struktur

mikro, dye penetrant dan ultrasonik

1.4 Tujuan Penelitian

Berdasarkan permasalahan yang dikemukakan, maka tujuan dari penelitian
ini adalah membandingkan perubahan sifat fisik dan sifat mekanik dari hasil

pengelasan TIG dan Pengelasan SMAW pada material stainless steel.

1.5 Manfaat Penelitian

Penelitian ini diharapkan dapat memberikan kontribusi kepada peneliti
sebagai literature acuan pada penelitian yang sejenisnya dalam pengembangan
teknologi pengelasan, Serta semoga bermanfaat bagi juru las untuk meningkatkan

kualitas hasil pengelasan.

1.6 Sistematika Penulisan

Pada penelitian ini, penulis membuat sistematika penulisan yang terdiri
dari beberapa bab, dimana pada setiap bab tersebut dapat urutan uraian-uraian
yang mencakup pembahasan skripsi ini secara keseluruhan. Dimulai dari
penulisan tentang latar belakang dilakukannya penelitian sampai metode-metode
penelitian yang akan dilakukan. Diantaranya adalah sebagai berikut :

BAB 1 : Merupakan pendahuluan yang berisi latar belakang,

rumusan masalah, batasan masalah, tujuan dan manfaat

dari penulisan serta sistematika penulisan.



BAB II

BAB III
BAB IV

BABV

: Dalam bab ini mengandung dasar teori yang melandasi

dilakukannya penelitian ini.

: Dalam bab ini mengandung metodologi penelitian.

: Dalam bab ini mengandung uraian mengenai analisa data

yang didapatkan dari penelitian yang dilakukan pada

pembahasan.

: Dalam bab ini mengandung kesimpulan dan saran dari

hasil penelitian.
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