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ABSTRAK
Analisa Variasi Arus Terhadap Hasil Welding Procedure Specification (Wps) Dan
Procedure Qualification Record (Pqr) Pada Pipa 6°> Sch 120 dengan Material Stainless
Steel 304 (2018: 07 + 101 Hal. + DaftarGambar + DaftarTabel + Lampiran)

Syahrial Cahyanto
0616 4021 2530
D4 TMPP JURUSAN TEKNIK MESIN
POLITEKNIK NEGERI SRIWIJAYA

Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui pengaruh arus pengelasan terhadap
kekuatan tarik, kekuatan lengkung, dan kekerasan material dengan pengelasan GTAW dan
SMAW yang bermanfaat untuk membuat laporan data terperinci saat proses pengelasan
kedalam PQR hingga akhirnya terbentuk WPS atau panduan bagi para welder atau welding
operator untuk dijadikan patokan jika menemui kasus pengelasan dengan material serupa.
Penelitian ini menggunakan bahan stainless steel yang mengandung kadar C = 0,008 %, Si =
0,75 %, Mn = 2 %, S = 0,030 %, P=0,045 %, Ni = 8,0-10,5 %, Cr= 18-20 %, N=0,10 %.
Material diberi perlakuan pengelasan dengan variasi arus 60 Amper, 100 Amper dan 160
Amper dengan menggunakan las GTAW dan SMAW dengan elektroda TGS 308 diameter 2,4
mm dan NSN 308 diameter 2,6 mm. Jenis kampuh yang digunakan adalah kampuh V dengan
sudut 37 - 40°. Spesimen dilakukan pengujian penetrant, pengujian tarik, pengujian lengkung

dan kekerasan.

Nilai kekuatan tarik dan tegangan luluh untuk spesimen kualitas kekuatan material
kelompok pengelasan arus 160 Amper paling tinggi dibandingkan kelompok variasi arus
pengelasan 60 Amper dan 100 Amper serta kelompok raw materials. Nilainya mengalami
kenaikan sebesar 44,84 MPa untuk nilai kekuatan tarik dan 84 MPa untuk nilai tegangan luluh
terhadap kelompok raw materials. Nilai perpanjangannya mengalami kenaikan dibanding
kelompok 60 Amper dan kelompok 100 Amper, tetapi mengalami penurunan dibandingkan

kelompok raw materials.

Hasil PQR dan WPS yang akan di lampirkan adalah berdasarkan pengelasan dengan
amper yang disarankan yaitu pada amper 100, dikarenakan menyesuaikan dengan

rekomendasi kawat las yang digunakan,

Kata kunci adalah arus, Amper, GTAW, SMAW, WPS, PQR, Uji Sifat Mekanik.



ABSTRACT
Analysis Of Electric Current Variation To Welding Procedure Specification (WPS) And
Procedure Qualification Record (PQR) For Pipe 6" Sch 120 With material SS 304 (2018:
07 + 101 pages + List of Figure + List of Table + Attachment)

- syahrialCahyanto
0616 4021 2530
D4 TMPP MECHANICAL ENGINEERING
STATE POLYTECHNIC OF SRIWIJAYA

This study aims to determine the effect of welding current on tensile strength, bending
strength, and material hardness by welding GTAW and SMAW which is useful to make detailed
data reports during the welding process into PQR until finally a WPS is formed or a guide for
welder or welding operators to be used as a benchmark if you encounter a welding case with
similar material. This study uses stainless steel which contains levels of C = 0.008%, Si =
0.75%, Mn = 2%, S = 0.030%, P = 0.045%, Ni = 8.0-10.5%, Cr = 18 -20%, N = 0.10%. The
material was given a welding treatment with a current variation of 60 Ampere, 100 Ampere
and 160 Ampere using GTAW and SMAW welding with TGS 308 electrode with a diameter of
2.4 mm and NSN 308 with a diameter of 2.6 mm. The type of sewage used was V with angle 37

- 400. The specimens were penetrant testing, tensile testing, curvature testing and hardness.

The value of tensile strength and yield stress for material strength quality specimens of
160 Amper current welding group is highest compared to the variation group of 60 Ampere
welding current and 100 Ampere and raw materials group. The value has increased by 44.84
MPa for tensile strength and 84 MPa for the yield stress value of the raw materials group. The
extension value has increased compared to the 60 Amper group and 100 Ampere group, but

has decreased compared to the raw materials group.

The results of PQR and WPS that will be attached are based on welding with the

recommended amperage at 100 amps, due to adjusting to the recommended welding wire used,

Keywords are current, Ampere, GTAW, SMAW, WPS, PQR, Mechanical Properties Test.
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