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ABSTRAK

ANALISA PENGARUH VARIASI ARUS PENGELASAN SMAW PADA
PIPA BAJA KARBON ASTM A106 TERHADAP SIFAT MEKANIK

Pengelasan adalah suatu proses penyambungan dua logam atau lebih dimana logam
akan menyatu akibat dari panas las dengan atau tanpa tekanan dan, dengan adanya
logam pengisi atau tanpa ada logam pengisi. Di dunia Industri Minyak dan Gas,
material Pipa Seamles atau ASTM A106 berfungsi sebagai Sarana pendistribusian
aliran minyak dan Gas dari kilang melalui proses pengolahan sampai ke tangki
penyimpanan akhir hingga menjadi minyak dan gas yang siap dipasarkan. Pada
saluran pipa pipa tersebut harus mampu menahan tekanan dan suhu tinggi, jika tidak
maka pipa tidak akan bisa di gunakan dengan baik dan akan menimbulkan
kecelakaan kerja. Penelitian ini bertujuan untuk (1) Menganalisis pengaruh variasi
arus pengelasan SMAW terhadap kekerasan pipa baja karbon ASTM A106 (2)
Menganalisis pengaruh variasi arus pengelasan SMAW terhadap sifat mekanik
kekuatan impak pada pipa baja karbon ASTM A106 (3) Menganalisis pengaruh
variasi arus pengelasan SMAW terhadap sifat mekanik kekuatan tarik pada pipa baja
karbon ASTM A106 . Dalam penelitian ini menggunakan material pipa baja karbon
ASTM A106 dengan diameter 6 inch dan tebal 8 mm. proses pegelasan
menggunakan las SMAW dengan posisi 6G dan Elektroda LB-E7016. Penelitian ini
menggunkan variasi arus pengelasan (60-70-80 A, 65-75-85 A, 70-80-90 A).
Selanjutnya dilakukan pengujian Kekerasan, Impak dan Tarik untuk mengetahui
sifat mekanik material hasil dari pengaruh variasi arus pengelasan. Dari hasil
penelitian didapatkan hasil uji kekerasan tertinggi terletak pada variasi (3) 70-80-90
A dengan nilai kekerasan sebesar 56,24 HRC dan untuk hasil uji kekerasan terendah
terdapat pada variasi (1) 60-70-80 A denagn nilai kekerasan 52,09 HRC. Untuk
harga impak tertinggi terletak pada variasi arus 60-70-80 A dengan harga impak
5,14 JJmm?. Sedangkan harga impak terendah terdapat pada variasi arus 70-80-90A
yaitu sebesar 4,42 J/mm?. Untuk nilai tarik tertinggi terletak pada variasi arus 60-70-
80A sebesar 41,06 Kg/mm? dan nilai tarik terendah terletak pada variasi arus
pengelasan 70-80-90 A sebesar 38,65 Kg/mm? Hasil penelitian menunjukan bahwa
pada pipa baja karbon ASTM A106 setelah di lakukan proses pengelasan dengan di
beri variasi arus dapat merubah kekerasan, merubah Harga impak dan menurunkan
kekuatan tarik pada pipa baja karbon ASTM A106.

Kata Kunci: Pipa Baja ASTM A106, Sifat Mekanik, Pengelasan SMAW
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ABSTRACT

ANALYSIS OF THE EFFECT OF VARIATION OF SMAW WELDING
CURRENT ON ASTM A106 CARBON STEEL PIPE ON
MECHANICALPROPERTIES

Welding is a process of joining two or more metals in which the metals will be
fusedas a result of the heat of welding with or without pressure and, with or without
filler metal. In the world of the Oil and Gas Industry, Seamless Pipe material or
ASTM A106 serves as a means of distributing oil and gas flows from refineries
through processing to final storage tanks to become oil and gas that is ready to be
marketed. In the pipeline, the pipe must be able to withstand high pressure and
temperature, otherwise, the pipe will not be used properly and will cause work
accidents. This study aims to (1) analyze the effect of variations of SMAW welding
current on the hardness of ASTM A106 carbon steel pipe and (2) Analyze the
effect of variations of SMAW welding current on the mechanical properties of
impact strength on ASTM A106 carbon steel pipe (3) Analyze the effect of
variations of SMAW welding current on mechanical properties of tensile strength in
ASTM A106 carbon steel pipe. This study uses ASTM A106 carbon steel pipe
material with a diameter of 6 inches and a thickness of 8 mm. welding process
using SMAW welding with 6G position and LB-E7016 electrode. This research uses
various welding currents (60-70-80 A, 65-75-85 A, 70-80-90 A). Furthermore,
Hardness, Impact, and Tensile tests were carried out to determine the mechanical
properties of the material resulting from the influence of variations in welding
current. From the results of the study, the highest hardness test results were found in
variation (3) 70-80-90 A with a hardness value of 56.24 HRC, and the lowest
hardness test results were found in variation (1) 60-70-80 A with a hardness value
of 52,09 HRC. The highest impact price lies in the variation of the current 60-70-80
A with an impact price of 5.14 J/mm2. Meanwhile, the lowest impact value is found
in the current variation of 70- 80-90A, which is 4.42 JJmm2. The highest tensile
value lies in the variation of the current 60-70-80A of 41.06 Kg/mm2 and the
lowest tensile value lies in the variation of the welding current of 70-80-90 A of
38.65 Kg/mm2. The results show that the carbon steel pipe ASTM A106 after the
welding process is carried out by being given a variation of the current can change
the hardness, change the impact price and reduce the tensile strength of the ASTM
A106 carbon steel pipe.

Keywords: ASTM A106 Steel Pipe, Mechanical Properties, SMAW. Welding
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