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ABSTRAK

ANALISIS PENGARUH VARIASI ARUS PADA PENGELASAN PIPA
STAINLESS STEEL 304 DENGAN METODE GTAW TERHADAP
KEKUATAN TARIK

Stainless steel 304 merupakan baja tahan karat yang memiliki kelebihan resistansi
yang tinggi terhadap korosi dengan keuletan yang baik pada suhu yang relative
rendah. Kelebihan tersebut, menjadikan Stainless Steel 304 banyak digunakan
pada industri otomotif, sistem perpipaan, serta industry yang memiliki kontak
dengan bahan kimia, sehingga pengelasan pada baja tahan karat ini sangat
dipengaruhi oleh panas atau atmosfer pengelasan. Penggunaan baja tahan karat
pada konstruksi pengelasan dapat dilakukandengan beberapa metode pengelasan,
salah satunya adalah pengelasan Gas Tungsten Arc Welding (GTAW). Penelitian
yang dilakukan salah satunya adalah untuk mendapatkan parameter WPS yang
baku saat menghadapi pengelasan pipa Stainless steel 304 yang dilaksanakan
dengan menggunakan metode Gas Tungsten Arc Welding GTAW. Selanjutnya
untuk membuktikan keabsahannya dilakukan pengujian Tensile strength,
menganalisis variasi arus penyambungan las untuk melihat nilai kuat tarik setelah
dilakukan pada proses pengelasan, setelah proses pengelasan dengan
menggunakan variasi arus 75 A, 85 A dan 95 A. Pada penelitian ini, kualitas hasil
pengelasan dilihat dengan pengujian mekanik yaitu dengan pengujian kuat tarik
menggunakan standar uji ASME Sect. 1X Hasil pengujian kuat tarik nilai tertinggi
dengan variasi arus 75 A, 85 A dan 95 A adalah pada arus 85 A memiliki nilai
Tensile Strength sebesar 763,70 MPa, Yield Stregth sebesar 433,45 MPa,
Elongation sebesar 8,11 %. Berdasarkan hasil tersebut, kualitas rata-rata
pengelasan dapat dikategorikan baik karena proses pengelasannya juga sesuai
dengan Welding Procedure Specifications (WPS).

Kata Kunci : Pengelasan GTAW, Arus Pengelasan, Stainless Steel 304, Uji Kuat
Tarik.

viii



ABSTRACT

ANALYSIS OF THE EFFECT OF VARIATION OF CURRENTS ON
WELDING STAINLESS STEEL PIPE 304 WITH GTAW METHOD ON
TENSIL STRENGTH

Stainless steel 304 is a stainless steel that has the advantage of high resistance to
corrosion with good ductility at relatively low temperatures. These advantages
make Stainless Steel 304 widely used in the automotive industry, piping systems,
and industries that have contact with chemicals, so that welding on stainless steel
is strongly influenced by heat or the welding atmosphere. The use of stainless
steel in welding construction can be done by several welding methods, one of
which is Gas Tungsten Arc Welding (GTAW). One of the studies carried out was
to obtain standard WPS parameters when facing 304 Stainless steel pipe welding
which was carried out using the Gas Tungsten Arc Welding GTAW method.
Furthermore, to prove its validity, a Tensile strength test was carried out,
analyzing the variation of the welding joint current to see the value of the tensile
strength after being carried out in the welding process, after the welding process
using a current variation of 75 A, 85 A and 95 A. In this study, the quality of the
welding results was seen by mechanical testing, namely by testing the tensile
strength using the ASME Sect test standard. IX The results of the tensile strength
test with the highest value with variations in currents of 75 A, 85 A and 95 A are
at 85 A which has a Tensile Strength value of 763.70 MPa, Yield Stregth of 433.45
MPa, Elongation of 8.11%. Based on these results, the average welding quality
can be categorized as good because the welding process is also in accordance
with the Welding Procedure Specifications (WPS).

Keywords: GTAW Welding, Welding Current, Stainless Steel 304, Tensile
Strength Test.
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