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ABSTRAK 

 Pembahasan dalam Tugas Akhir ini adalah berjudul “ Analisa Pengelasan Dissimilar 
Metal Antara Low Carbon Steel SA 516 Gr. 70N dengan Stainless Steel SA 240 TP316L 
Untuk Pembuatan Prosedur Pengelasan (WPS). Penulis membahas tentang proses dan teknik 
pengelasan dua material yang berbeda karakteristik dan komposisi kimia untuk dijadikan 
acuan pengelasan kedua material tersebut dan dijadikan prosedur pengelasan (WPS), dengan 
pengujian Struktur Macro, Impact Test, Tensile Test, Hardness Test dan Bend Test. 
Pengujian dilakukan dilaboratorium Balai Besar Bahan dan Barang Teknik Bandung dan 
Balai Besar Teknologi Kekuatan Struktur BPPT Bandung. 
 Hasil pengujian ini akan menjadi dokumen pendukung prosedur pengelasan atau 
Product Qualification Record (PQR). 
 Dari studi diatas dapat ditarik hasil studi sebagai berikut ; 

1. Struktur macro 
a. Fusion   Baik. 
b. Penetration  Baik. 
c. Gas Pocket  Tidak ada. 
d. Undercut  Tidak ada. 
e. Crack   Tidak ada. 
f. Slag   Tidak ada  

2. Impact Test  
a. Center of Base Metal, Energi yang terserap 2249.4 N.m dan Nilai Impact 

285.7 N. 
b. Center of HAZ, Energi yang terserap 571.9 N.m dan Nilai Impact 72.7 N. 
c. Center of Weld, Energi yang terserap 506.2 N.m dan Nilai Impact 64.4 N. 

3. Hardness test  
a. Base metal SA 516 Gr.70 rata-rata 153 HV dan SS 316L rata-rata 184 HV. 
b. HAZ material SA 516 Gr.70 rata-rata 171 HV dan SS 316L rata-rata 177 HV. 
c. Weld material SA 516 Gr.70 maks.198 HV dan min. 153 HV. 

4. Tensile Test diterima karena Tensile stress yang terkecil adalah 515 Mpa. 
5. Bend Test diterima karena visual pada area bending tidak terdapat cacat seperti crak 

atau patahan. 
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SIMBOL    KETERANGAN   SATUAN 

A  :  Amper       (Ampere) 

Ao  :   Panjang Awal x tebal material   (mm²) 

BHN :  Kekerasan Brinnel     (N) 

D  :  Diameter      (mm) 

E  :  Energi       (N.m) 

F  :  Gaya tarik      ( N ) 

HRB  :  Kekerasan Rockwell      (HRB) 

HRV : Kekerasan Vickers     (N) 

I  :  Impak       (N) 

lo  :  Panjang Awal      (mm) 

lf  :  Panjang setelah ditarik    (mm) 

m  :  Massa       (N) 

P  :  Beban       (N) 

S  : Kecepatan      (mm/min) 

t  :  Tebal material      (mm) 

T  : Temperatur      (ºC) 

Ts  :  Tensile strength     (N/mm²) 

Q  : Heat Input      (J/mm) 

V  : Voltase      (Volt) 

Ys  :  Yield strength      (N/mm²) 
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