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ABSTRAK

Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui nilai ketangguhan material
Stainless Steel 304, Pemilihan metode GTAW itu sendiri karena penggunaannya
yang sering diaplikasikan dalam proyek kerja konstruksi. Pemilihan tungsten
elektroda GTAW juga bermacam macam, pemilihan tersebut disesuaikan dengan
jeni material yang digunaka dalam penelitian ini tungsten yang digunakan adalah
thoriated.

Bahan yang diuji pada penelitian ini adalah pipa SUS 304 karena material
pipa SUS 304 berkategori pengelasan tipis, maka jenis sambungan ini mengurangi
logam pengisi (filler metal) yang mencair untuk menutup diameter dalam pipa
sehingga penggunaan pipa ini sesuai digunakan dengan metode GTAW untuk
menguji ketangguhan material tersebut.

Stainless Steel 304 dalam penelitian ini dibagi menjadi 3 arus yaitu 75 A,
85A dan 95A pembagian arus ini diperlukan untuk mencari nilai ketangguhan
pada masing-masing sambungan las sehingga membantu menemukan nilai
Ampere terbaik yang dapat disesuaikan dengan metode GTAW. Penelitian ini
menggunakan pengelasan metode GTAW dengan posisi pengelasan flat 1G dan
jenis gas pelindung 98,99 % Arcal dengan penambahan beberapat alat yang
digunakan untuk mendukung terlaksananya penelitian. Berdasarkan
parameter yang telah didesain dan telah ditentukan pada WPS, telah memenuhi
syarat umtuk pengelasan (gas tungsten arc welding) GTAW pada material pipa
SUS 304, terbukti pada pengujian impact.

Kata kunci : Tungsten, Arcal, Thoriated, GTAW
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ABSTRACT

This study aims to determine the toughness value of Stainless Steel 304
material. The selection of the GTAW method itself is due to its use which is often
applied in construction work projects. The selection of GTAW tungsten electrodes
also varies, the selection is adjusted to the type of material used in this study, the
tungsten used is thoriated.

The material tested in this study is SUS 304 pipe because the SUS 304 pipe
material is in the category of thin welding, so this type of connection reduces the
melting filler metal to cover the inner diameter of the pipe so that the use of this
pipe is suitable for use with the GTAW method to test the toughness of the
material. the.

Stainless Steel 304 in this study is divided into 3 currents, namely 75 A,
85A and 95A. This current distribution is needed to find the toughness value for
each welded joint so as to help find the best Ampere value that can be adjusted by
the GTAW method. This study uses the GTAW method of welding with a flat
welding position of 1G and the type of shielding gas 98.99% Arcal with the
addition of several tools used to support the implementation of the research.
Based on the parameters that have been designed and determined on the WPS, it
has met the requirements for GTAW (gas tungsten arc welding) welding on SUS
304 pipe material, as evidenced by impact testing.

Keywords : Tungsten, Arcal, Thoriated, GTAW
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