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RINGKASAN 

 

Analisis Pengaruh Kuat Arus Terhadap  Sifat Mekanik pada Pengelasan 

Dissimilar antara Stainless Steel AISI 316L dan Baja Karbon Rendah ST 37 

dengan Pengelasan GTAW (Gas Tungsten Arc Welding); Donnax Carneolla 

Harsono, 071910101017; 2011: 106 halaman; Jurusan Teknik Mesin Fakultas Teknik 

Universitas Jember. 

DMW (Dissimilar Metal Welding) adalah suatu proses pengelasan antara dua 

logam yang memiliki sifat mekanik, komposisi serta properties yang berbeda. DMW 

ini sering dipakai ketika dibutuhkan perbedaan sifat mekanik atau sifat lainnya dalam 

aplikasi. 

Pada penelitian ini sumber panas yang digunakan yaitu Gas Tungsten Arc 

Welding (GTAW) dengan variasi kuat arus, dengan metode pengambilan data 

dilakukan secara eksperimental dari sampel bahan hasil pengelasan 100 A, 120 A, 

140 A, antara baja karbon rendah ST 37 dan SS 316L dengan filler metal TGS 309. 

Pengujian hasil cacat pengelasan berupa porositas dan retak dilakukan dengan 

pengujian radiografi dan penetrant, untuk pengamatan struktur mikro daerah HAZ 

las, dilakukan  menggunakan  optical microscope. Pengujian kekerasan dilakukan 

dengan metode vickers. 

Pada pengelasan  dengan variasi kuat arus 100 A dan 120 A terdapat porositas 

pada bagian dalam daerah lasan. Porositas terjadi karena adanya gas H2O(g) yang 

tidak dapat berdifusi keluar dari logam padat pada saat proses pengelasan. Pada 

daerah untuk titik pengujian 4 (SS 316L VS Weldment), daerah  yang memiliki 

kekerasan paling tinggi terdapat pada pengelasan dengan variasi kuat arus 140 A, hal 

ini disebabkan akibat terjadinya sensitisasi pada temperature 450
o
-600

o
C, input panas 

yang besar serta kecepatan pengelasan yang sama dengan variasi kuat arus 100 A dan 

120 A akan menimbulkan masukan panas yang besar sehingga akan terjadi 

pendinginan lambat yang dapat menimbulkan terbentuknya karbida chrome, 

sensitisasi pada pada pengelasan SS mengakibatkan peningkatan kekerasan.  
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Dari hasil seluruh pengujian yang dilakukan dalam penelitian ini, variasi kuat 

arus 120 A merupakan kuat arus yang tepat digunakan untuk pengelasan dissimilar 

antara stainless steel 316L dan baja karbon rendah ST 37 dengan tebal 6 mm. Hal ini 

dikarenakan sedikitnya porositas hasil pengelasan, input panas yang sesuai sehingga 

menghasilkan ukuran butir yang halus namun tidak mengakibatkan presipitas karbida  

chrome yang tinggi akibat pendinginan lambat, daerah HAZ yang tidak terlalu lebar 

dan hasil pengujian tarik yang menunjukan nilai UTS paling tinggi. 
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SUMMARY 

Analysis of Effect of Current on the Mechanical Properties in Dissimilar 

Welding between of AISI 316L Stainless Steel and Low Carbon Steel ST 37 with 

GTAW (Gas Tungsten Arc Welding); Donnax Carneolla Harsono, 071910101017; 

2011: 106 pages; Department of Mechanical Engineering Faculty of Engineering, 

University of Jember. 

DMW (Dissimilar Metal Welding) is a welding process between the two 

metals that have mechanical properties, composition and different properties. DMW 

is often used when it takes the difference of mechanical properties or other properties 

in the application.  

In this study the heat source used is Gas Tungsten Arc Welding (GTAW) with 

strong variations in flow, with the method of data collection conducted experimental 

welding results from the sample material 100 A, 120 A, 140 A, between a low carbon 

steel ST 37 and SS 316L filler metal with TGS 309. Testing results of welding 

defects in the form of porosity and cracks is done by radiografi and penetrant testing, 

for observation of the microstructure of weld HAZ region, performed using an 

electric microscope. Tests performed by the method of Vickers hardness.  

In welding with strong variations in stream 100 A and 120 A there is porosity 

in the inner area of the weld. Porosity due to gas H2O (g) which can not diffuse out of 

solid metal during the welding process. In the area of testing for point 4 (VS 316L SS 

weldment), regions which have the highest hardness found in welding with strong 

variations in stream 140 A, this is caused due to the occurrence of sensitization at 

temperatures of 450
o
-600°C, a large heat input and welding speed of with strong 

variations in stream 100 A and 120 A will cause a large heat input so that it will 

happen slowly cooling that can lead to the formation of chrome carbide, sensitization 

on the weld SS lead to increased violence.  

From the results of all tests performed in this study, variations in current 

strength 120 A strong current is appropriately used for dissimilar welding between 

stainless steel and 316L low carbon steel ST 37 with 6 mm thick. this is because the 

least porosity of the welding results, the appropriate heat input resulting in a fine 
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grain size but did not result in a high chrome carbide presipitas due to slow cooling, 

the HAZ is not too wide and tensile test results that show the highest value of UTS. 
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