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ABSTRAK

Kekuatan sambungan las sangat berpengaruh terhadap mutu dari
sambungan las dan syarat dari sebuah konstruksi yang standar apalagi kontruksi
tersebut dilingkungan industri migas seperti pemipaan. Penelitian ini bertujuan
untuk mengetahui kekuatan tarik (tensile strength) dan nilai kekerasan vickers
(Vickers hardness) sambungan las pipa tembaga BRASCO @3/4 inch x 1.07mm
ASTM B819 Type-L Medical dengan menggunakan proses pengelasan oxy-
acetylene dan menggunakan nyala api netral. Borak yang digunakan adalah silver
brazing flux dan filler yang digunakan adalah Harris O Silver Brazing serta posisi
pengelasan yang dipakai adalah 1G. Pendinginan yang digunakan menggunakan
udara lingkungan. Dari Hasil pengujian struktur makro pada pengelasan OAW
dengan tanpa menggunakan borax mengindikasikan batas las yang Jelas, karena
fusi dan dilusi antara Base Metal dan Weld Metal tidak maximal, sehingga akan
mengakibatkan lack of side wall, Kurangnya fusi dinding samping adalah
ketidaksempurnaan yang ditemukan pada dinding samping sambungan las.
Langkah yang paling penting adalah memastikan persiapan las yang baik, termasuk
pembersihan yang tepat dan persiapan permukaan. Dari hasil pengujian struktur
makro pada pengelasan dengan menggunakan borax dan tidak menggunakan borax
terlihat masih adanya pori yang cukup banyak antara logam induk dan logam

pengisi.
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ABSTRACT

The strength of the welded connection is very influential on the quality of
the welded joint and the requirements of a standard construction, especially the
construction in the oil and gas industry such as piping. This study aims to determine
the tensile strength (tensile strength) and the value of Vickers hardness (Vickers
hardness) of BRASCO copper pipe welding joints 3/4 inch x 1.07mm ASTM B819
Type-L Medical by using the oxy-acetylene welding process and using a neutral
flame. The borax used is silver brazing flux and the filler used is Harris O Silver
Brazing and the welding position used is 1G. The cooling used uses ambient air.
From the results of testing the macro structure on OAW welding without using
borax, it indicates clear welding limits, because fusion and dilution between Base
Metal and Weld Metal are not maximal, so that it will result in a lack of side wall.
Lack of side wall fusion is an imperfection found on the side wall. welding
connection. The most important step is to ensure good weld preparation, including
proper cleaning and surface preparation. From the results of testing the macro
structure on welding using borax and not using borax, it can be seen that there are

still quite a lot of pores between the parent metal and filler metal.
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