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ABSTRAK

Pipa API 5L Grade B merupakan salah satu baja yang masuk dalam kelompok
baja paduan rendah berkekuatan tinggi dan umum digunakan sebagai pipa
penyalur untuk minyak dan gas. Pipa baja ini diolah dengan memadukan beberapa
mikro paduan dengan kadar karbon yang rendah yaitu kurang dari 0.1 wt%. Pada
umumnya, pipa APl 5L Grade dilas dengan metode Shield Metal Arc Welding
(SMAW). Paska proses pengelasan, siklus termal akan menghasilkan perubahan-
perubahan metalurgi yang rumit, deformasi dan tegangan-tegangan termal.'®! Post
Weld Heat Treatment diharapkan mampu mengurangi tegangan-tegangan termal
dan menurunkan perbedaan kekerasan antara logam induk, heat affected zone dan
logam las sehingga terhindar dari pembentukan fase keras yaitu martensit yang
memicu terjadinya retak. Pada penelitian ini, sampel pipa APl 5L Grade B yang
digunakan yaitu diproduksi olen PT. Bakrie Pipe Industries, Bekasi. Pipa baja
tersebut disambung dengan teknik pengelasan SMAW secara melingkar (girth
weld) dengan menggunakan elektroda E6010 dan E7010 sesuai standar APl 1104.
Daerah lasan pipa dipotong dan dijadikan sampel dengan ukuran 60 mm x 12.7
mm X 15 mm. Masing-masing sampel dipanaskan pada temperatur 200-C, 300-C,
400-C, 500°C, selama 5 menit, 10 menit, dan 30 menit. Sampel didinginkan
dengan udara hingga temperatur kamar. Pengamatan mikrostruktur dan uji
kekerasan dilakukan terhadap daerah logam induk, heat affected zone, dan logam
lasan.Hasil uji kekerasan sampel as received, daerah logam las memiliki
kekerasan rata-rata tertinggi yaitu sebesar 257.77 HVN. Seiring dengan
peningkatan temperatur hingga 500°C dan waktu PWHT hingga 30 menit dapat
menurunkan perbedaan kekerasan daerah logam las dengan logam induk dan HAZ
sebesar 18.75 HVN, menurunkan kekerasan daerah logam las sebesar 49.3 HVN,
dan menurunkan kekuatan daerah pengelasan sebesar 121.59 MPa dari kondisi as
received. Penurunan ini terjadi akibat perubahan struktur mikro yaitu difusi Fe;C
dari ferit ke batas butir pada daerah logam induk, transformasi perlit kasar
menjadi FesC (spheroidite) pada daerah HAZ, dan terdifusinya karbon pada fasa
ferit asikular menjadi fasa perlit dan FesC.

KATA KUNCI: API 5L Grade B, SMAW, Girth Weld, PWHT
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ABSTRACT

Pipe API 5L Grade B steel is one included in the group of high-strength low-alloy
steel and commonly used as a pipelines for oil and gas. The steel pipe is
processed by combining some micro alloys with low carbon content of less than
0.1 wt%. In general, welded pipe API 5L Grade with a method of Shield Metal
Arc Welding (SMAW). Post-welding, thermal cycling will produce metallurgical
changes are complicated, deformation and thermal stresses ! Post Weld Heat
Treatment is expected to reduce thermal stresses and decrease hardness
difference between the base metal, heat affected zone and weld metal so that avoid
the formation of hard martensite phase that stimulate cracks. In this study,
samples of APl 5L Grade B pipe used is manufactured by PT. Bakrie Pipe
Industries, Bekasi. Steel pipe is connected with a circular SMAW welding
techniques (girth weld) using E6010 and E7010 electrodes according 1104. API
standard pipe cut and weld area is sampled with a size of 60 mm x 12.7 mm x 15
mm. Each sample was heated at a temperature 200-C, 300°C, 400°C, 500-C, for 5
minutes, 10 minutes, and 30 minutes. The sample is cooled with air to room
temperature. Observation of microstructure and hardness tests carried out on the
base metal, heat affected zone and weld metal. Results of hardness test samples as
received, the weld metal has the highest average hardness is equal to 257.77
HVN. Along with the increase in temperature up to 500°C and PWHT time up to
30 minutes can reduce the difference in hardness of the weld metal with the parent
metal and HAZ at 18.75 HVN, decrease the hardness of the weld metal at 49.3
HVN, and decrease the strength of the welding area of 121.59 MPa of condition
as received. The decrease was due to changes in the microstructure of the
diffusion FesC ferrite grain boundaries to the parent metal regions, coarse
pearlite transformation into FesC (spheroidite) in the HAZ, and carbon in the
ferrite phase asikular diffused into pearlite phase and Fe;3C.

KEYWORDS: API 5L Grade B, SMAW, Girth Weld, PWHT
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DAFTAR SIMBOL

:Nilai temperatur pada diagram Fe-Fe3C, dimana terjadi
perubahan Austenit menjadi ferit pada saat pendinginan.

:Nilai temperatur pada diagram Fe-Fe3C, dimana terjadi
perubahan Austenit menjadi ferit pada saat pendinginan.

: Ferit Asikular

: Ferit Batas Butir

: Karbida Transisi Epsilon (Fe,C)
: Karbida Sementit

: Ferit Widmanstatten

: Ferit Poligonal

: Heat Affected Zone

:Spesifikasi menurut API, yang sering digunakan untuk
mengalirkan minyak dan gas.

: Jenis pipa API 5L, dan Grade B menyatakan grade
dengan Specified Minimum Yield Strength 241 MPa.

: High Strength Low Alloy

- Perlit

: Ferit

: Post Weld Heat Treatment

: Shield Metal Arc Welding

: Electric Resistance Welding
. Ultimate Tensile Strength

: Ferit

: Austenit
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