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RINGKASAN 

 

Perkembangan bidang perindustrian di era revolusi industri yang semakin 

pesat telah menciptakan berbagai terobosan serta inovasi terbaru yang 

dapat menghasilkan produk dengan kualitas terbaik. Pemanfaatan dan 

penerapan teknologi merupakan hal mutlak yang harus dilakukan unutk 

menjaga dan meningkatkan hasil produksi inovasi tersebut, salah satunya 

ialah teknologi pengelasan dissimilar. Pengelasan dissimilar merupakan 

penyambungan dua jenis bahan yang berbeda. Pengelasan dissimilar 

berguna untuk mengurangi biaya produksi dan menghasilkan produktivitas 

secara maksimal serta meminimalisir kecacatan pada saat pengelasan. 

Faktor yang berpengaruh pada sifat mekanik dari lasan dipengaruhi oleh 

komposisi kimia, logam las, dan struktur mikro yang terbentuk. 

Berdasarkan pernyataan tersebut peneliti bermaksud mengembangkan 

pengelasan dissimilar tersebut dengan menggunakan metode taguchi. 

Penelitian dilakukan dengan menentukan Design of Experiment dengan 4 

fakor dan 3 level faktor kemudian dilakukan pengelasan dissimilar antara 

baja karbon rendah dan stainless steel dengan SMAW setelah dilakukan 

pengelasan dilakukan pengujian tarik yang nantinya data tersebut akan 
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digunakan untuk analisa menggunakan taguchi. dari data tersebut 

didapatkanlah hasil perhitungan taguchi bahwa faktor yang paling 

berpengaruh terdapat pada arus pengelasan serta tipe kampuh yang 

digunakan. Untuk nilai rata- rata paling besar terdapat pada kampuh V 

dengan nilai 346.9052222 Mpa dan Arus Pengelasan 110 A dengan nilai 

318.8564444 MPa  serta  untuk nilai SNR paling besar dihasilkan pada 

tipe kampuh V 49.85440985 dB serta arus pengelasan 110 A 49.05253696 

dB. Hasil optimal yang dihasilkan yaitu tipe kampuh dengan persentase 

35% dan arus pengelasan dengan persentase 17%. Setelah dilakukan 

analisis ANOVA, pada nilai rata rata persentase erornya adalah 37 %. Dari 

hasil konfirmasi yang didapatkan bahwa eksperimen taguchi dinyatakan 

optimal. 

 

Kata Kunci : Dissimilar Welding, Taguchi Method, Baja karbon Rendah St 

37, Stainless Steel 304, Desain Eksperimen 
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SUMMARY 

 

The development of the industrial sector in the era of the increasingly 

rapid industrial revolution has created various breakthroughs and the latest 

innovations that can produce the highest quality products. Utilization and 

application of technology is an absolute thing that must be done to 

maintain and improve the production of these innovations, one of which is 

dissimilar welding technology. Dissimilar welding is the joining of two 

different materials. Dissimilar welding is useful for reducing production 

costs and producing maximum productivity and minimizing defects during 

welding. Factors that affect the mechanical properties of welds are 

influenced by chemical composition, weld metal, and the microstructure 

formed. Based on this statement, the researcher intends to develop the 

dissimilar welding using the Taguchi method. The research was carried 

out by determining the Design of Experiment with 4 factors and 3 factor 

levels, then dissimilar welding was carried out between low carbon steel 

and stainless steel with SMAW. From these data, it was found that the 

results of Taguchi's calculations showed that the most influential factor 

was the welding current and the type of seam used. The largest average 
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value is found in the V seam with a value of 346.9052222 Mpa and 110 A 

Welding Current with a value of 318.8564444 MPa and for the highest 

SNR value, the V seam type is 49.85440985 dB and the welding current is 

110 A 49.05253696 dB. The optimal result is the seam type with a 

percentage of 35% and welding current with a percentage of 17%. After 

the ANOVA analysis, the average value of the error percentage is 37%. 

From the confirmation results, it was obtained that the taguchi experiment 

was declared optimal. 

 

Keyword: Dissimilar Welding, Taguchi Method,  Low Carbon Steel St 37, 

Stainless Steel 304, Experimental Design 
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 BAB 1 
PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

Perkembangan bidang perindustrian pada era revolusi industri yang 

semakin pesat telah menciptakan berbagai terobosan serta inovasi terbaru 

yang dapat menghasilkan produk dengan kualitas terbaik. Eksploitasi dan 

pengaplikasian teknologi merupakan hal wajib yang harus dilakukan untuk 

menjaga dan meningkatkan hasil produksi inovasi tersebut, salah satunya 

ialah teknologi pengelasan. Pengelasan merupakan suatu teknik 

penyambungan logam yang sering diaplikasikan di perusahaan industri 

karena memiliki kelebihan yaitu menghasilkan sambungan yang kuat, 

berkualitas, penggunaannya sederhana, serta efisien (Fachruddin et al., 

2016). 

Teknik pengelasan yang sedang dikembangkan saat ini ialah 

dissimilar welding. Pengelasan tidak sejenis (dissimilar welding) 

merupakan penyambungan dua jenis logam yang berbeda sehingga 

menghasilkan suatu material yang memiliki kualitas yang kuat. Pengelasan 

dissimilar berguna untuk mengurangi biaya produksi dan menghasilkan 

produktivitas secara maksimal serta meminimalisir kecacatan pada saat 

pengelasan. Pemilihan filler pada pengelasan tidak sejenis (dissimilar 

welding) sangat berpengaruh dalam menciptakan hasil yang baik dan 

mengurangi kecacatan yang disebabkan oleh beberapa faktor tidak 

diketahui. 

Material yang digunakan pada penelitian ini ialah stainlees steel 304 

yang akan disambungkan dengan material baja karbon rendah St 37 

menggunakan metode Shield Metal Arc Welding (SMAW). Metode 

pengelasan Shield Metal Arc Welding (SMAW) dapat menciptakan Heat 

Affected Zone (HAZ) yang cukup sempit sehingga dapat menjadi metode 
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pilihan yang tepat untuk kedua material tersebut. Pengelasan Shield Metal 

Arc Welding (SMAW) telah sering digunakan di industri kimia dan 

konstruksi mesin. Pengelasan dengan metode SMAW dapat menciptakan 

hasil las yang berkualitas tinggi dari sifat mekanik dan fisik yang baik 

serta biaya peralatan yang ekonomis. 

Menurut Kadir et al., (2017) bahwa energi panas yang dihasilkan 

akan mencairkan ujung permukaan logam yang dilas sehingga 

mempengaruhi mikrostruktur pada daerah las serta mengakibatkan 

perubahan kekuatan mekanik pada material yang dilakukan proses 

pengelasan. Faktor perubahan tersebut berupa komposisi kimia yang 

terkandung dalam material, daerah las, serta mikrostruktur yang terbentuk. 

Peneliti ingin mengembangkan suatu pengelasan dissimilar tersebut 

dengan menggunakan suatu metode untuk meningkatkan suatu kualitas 

menjadi lebih baik lagi dengan menggunakan metode optimasi. Penelitian 

ini menggunakan beberapa jenis pengujian untuk mengetahui kekuatan 

mekanik serta mikrostruktur dari hasil lasan tersebut. Pengujian tersebut 

berupa pengujian tarik, pengujian kekerasan, pengujian metalografi, dan 

XRD. Berdasarkan pemaparan diatas, peneliti bermaksud melakukan 

penelitian yang berjudul Analisa Parameter Proses Untuk Sambungan 

Dissimilar Baja Karbon Rendah dan Stainless steel Dengan Metode 

Taguchi. 

1.2 Rumusan Masalah 

Pengelasan tak sejenis merupakan penyambungan dua material 

berbeda menjadi satu, kebanyakan material yang dipakai dalam  

pengelasan tak sejenis yaitu stainlees steel dengan baja karbon karena 

perubahan sifat mekanik dan performa yang dibutuhkan. Peneliti akan 

menganilis pengelasan tak sejenis dengan menggunakan material stainless 

steel  304  dengan baja karbon rendah St 37.  Metode pengelasan yang 
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dipakai yaitu Shield Metal Arc Welding (SMAW) yang banyak 

diaplikasikan di berbagai macam perindustrian karena metode tersebut 

memiliki kualitas yang bagus dan biaya peralatan yang ekonomis. 

Tidak semua penyambungan akan menghasilkan kualitas hasil lasan 

dan produk yang baik. Ada beberapa faktor terjadinya kegagalan pada 

penyambungan diantaranya bedanya kuat arus, filler yang tidak sesuai 

dengan logam yang akan disambung, suhu ruangan, kecepatan las yang 

dipakai dan faktor kegagalan lainnya. Sehingga dapat menghasilkan 

kerugian besar apabila sering terjadinya kegagalan pada saat 

penyambungan. Untuk menghindari kerugian tersebut, peneliti 

menggunakan metode untuk mendapatkan nilai minimum dan maksimum 

dari suatu proses dengan cara optimasi. Berdasarkan pernyataan tersebut, 

peneliti membuat rumusan masalah  Bagaimana pengaruh optimasi pada 

hasil pengelasan dissimilar Shield Metal Arc Welding (SMAW) pada 

stainless steel 304 dan baja karbon rendah St 37 menggunakan metode 

taguchi terhadap mikrostruktur dan kekuatan mekanis. 

1.3 Batasan Masalah 

Melihat banyak perkembangan yang bisa ditemukan dalam 

permasalahan ini sehingga dibutuhkannya suatu batasan masalah. Adapun 

batasan masalah dalam penelitian ini yaitu :  

1. Spesimen yang digunakan Stainless Steel austenitic dengan baja 

karbon rendah. 

2. Metode pengelasan yang dipakai ialah Shield Metal Arc Welding  

(SMAW). 

3. Analisis menggunakan metode taguchi. 

4. Variasi filler metal yang digunakan yaitu E308, E309, dan E312. 

5. Tipe kampuh yang digunakan peneliti yaitu I, V, dan IV dengan arus 

90 A, 100 A, dan 110 A. 
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1.4 Tujuan Penelitian 

Peneliti tentunya memiliki beberapa tujuan agar mendapatkan hasil 

yang maksimal yaitu: 

1. Melakukan pengelasan dissimilar menggunakan material stainless 

steel austenitic dengan baja karbon rendah 

2. Menganalisis struktur mikro yang dihasilkan pada pengelasan tidak 

sejenis antara stainless steel austenitic dan Baja karbon rendah 

3. Menganalisis faktor paling berpengaruh dan level faktor yang lebih 

signifikan 

1.5 Manfaat Penelitian 

1. Dapat menyampaikan informasi yang berguna pada ilmu pengetahuan 

yang berkaitan tentang hasil pengelasan dissimilar pada material 

stainlees steel austenitic dengan baja karbon rendah. 

2. Memberikan pemahaman dan gagasan pemikiran pada setiap 

karakteristik sifat mekanik dan mikrostruktur pada pengelasan 

dissimilar yang berpengaruh besar terhadap ketahanan korosi yang 

lebih baik. 

3. Memberikan pemahaman literatur dalam segi gagasan pikiran serta 

memberikan pengalaman eksperimental yang telah dilakukan  kepada 

mahasiswa teknik mesin agar menjadi pertimbangan dan pengetahuan 

dasar untuk melakukan dissimilar welding lebih baik. 
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