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ABSTRAK 

 Pengelasan Austenite Stainless Steel atau baja tahan karat jenis Austenite 

sering mengalami korosi yang diakibatkan terbentuknya ferrite dengan persentase 

tinggi sehingga memicu terjadinya korosi. Pada pengelasan stainless steel 

digunakan backing gas untuk menghambat kontaminasi kotoran dari lingkungan 

sekitar masuk ke dalam logam las dan menyeimbangkan fase austenite-ferrite 

sehingga menghambat proses carbide chrome. Di pekerjaan lapangan penggunaan 

backing gas menggunakan gas Argon dan dilakukan hanya pada daerah akar las, 

sedangkan proses oksidasi tetap terjadi saat proses pengelasan daerah hot pass 

hingga capping. Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis pengaruh variasi 

shielding dan backing gas terhadap hasil struktur makro dan mikro pada baja tahan 

karat austenitic 316L. Pada penelitian ini dilakukan pengelasan metode GTAW 

dengan logam induk baja tahan karat austenitik type 316L ketebalan 4mm dengan 

tipe sambungan V, dengan memvariasikan flowrate pada shielding dan backing gas 

Argon pada masing-masing proses pengelasan. Setelah proses pengelasan 

dilakukan pengujian Non Destructive Test Penetrant untuk mengetahui hasil fisik 

dari pengelasan menggunakan variasi flow rate pada shielding dan backing gas 

Argon tersebut, pengujian metalografi dengan mikroskop optic. Hasil pengujian 

menunjukan bahwa dengan memvariasikan flow rate pada shielding dan backing 

gas menggunakan Argon (AR) menghasilkan adanya proses pelapisan nitriding CR 

pada material hasil las GTAW. Penambahan flow rate pada backing gas 

menyediakan pereduksi yang dapat melindungi atau menetralkan pertumbuhan 

oksida yang lebih efekstif pada pengelasan material austenic stailnless steel. Serta 

dapat memperbaiki hasil uji Metalography terhadap material tersebut. Sehingga 

dapat dinyatakan dengan memvariasikan flowrate pada shielding dan backing gas 

Argon dapat diterapkan pada pengelasan GTAW. 

Kata kunci : austenite stainless steel,shielding dan  backing gas, NDT Penetrant, 

Microstructure. 
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ABSTRACT 

Welding of Austenite Stainless Steel or stainless steel of the Austenite type 

often experiences corrosion due to the formation of ferrite with a high percentage 

that triggers corrosion. In stainless steel welding, a backing gas is used to prevent 

dirt contamination from the surrounding environment from entering the weld metal 

and to balance the austenite-ferrite phase, thereby inhibiting the chrome carbide 

process. In the field work the use of backing gas uses Argon gas and is carried out 

only in the weld root area, while the oxidation process still occurs during the hot 

pass to capping welding process. This study aims to analyze the effect of variations 

of shielding and backing gas on the results of macro and micro structures in 316L 

austenitic stainless steel. In this study, welding using the GTAW method with 

austenitic stainless steel type 316L with a thickness of 4mm was carried out with a 

V connection type, by varying the flowrate on the shielding and backing gas Argon 

in each welding process. After the welding process, the Non-Destructive Penetrant 

Test was carried out to determine the physical results of welding using variations 

in flow rate on the shielding and backing Argon gas, metallographic testing with an 

optical microscope. The test results show that by varying the flow rate on the 

shielding and backing gas using Argon (AR) results in a CR nitriding coating 

process on the GTAW welded material. The addition of a flow rate to the backing 

gas provides a reducing agent that can protect or neutralize oxide growth more 

effectively in welding austenic stainless steels. And can improve the results of 

metallographic tests on these materials. So that it can be stated by varying the 

flowrate on shielding and backing Argon gas can be applied to GTAW welding. 

Keywords: austenite stainless steel, shielding and backing gas, NDT Penetrant, 

Microstructure. 
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