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ABSTRACT 

 

Siswanto. 2021. Study of the Effect of Welding Sequence on Residual Stress and 

Welding Deformation MAG ASTM A516 Grade 70 Steel. Scripts, S1 Mechanical 

Engineering, Faculty of Science and Technology, Nahdlatul Ulama University, 

Sunan Giri Bojonegoro. Main Supervisor Togik Hidayat S.Pd, M.T. Supervising 

Assistant Pelangi Eka Yuwita, S.Si, M.Si. 

 

Residual stresses and deformations are unavoidable in the Metal Active Gas (MAG) 

welding process for ASTM A 516 Grade 70 steel. Residual stresses and 

deformations in welding can be minimized by reducing the amount of heat input, 

providing heat treatment, reducing the weld angle. , and determine a good welding 

sequence. Residual stresses and deformations in welding are affected by many 

factors including geometry, material properties, and welding procedure. As an 

alternative to dealing with residual stresses and welding deformations, 

experimental methods with the finite element method can be used to predict residual 

stresses and deformations in the 3D plane that is carried out by welding. This study 

was conducted to determine the effect of welding sequence on residual stress and 

deformation in MAG welding ASTM A A516 Grade 70 Steel. The results of this 

study indicate structural analysis by conducting welding sequence simulations in 3 

variations, namely continuous, symmetrical and dashed or locat welding 

sequences. The best result is the jump welding sequence variation with the axial 

stress value at the top of the chord is 308.98 MPa and at the bottom surface of the 

chord is 345.58 MPa. Structural analysis of the deformation value in this study 

obtained the deformation value that occurs at the connection of the plate and pipe 

after welding and cooling. The deformation results in the simulation of continuous, 

symmetrical and jumping welding sequences are known to be the maximum total 

deformation value for all variations of the welding sequence, which is 0.02 m. 

 

Keywords: ASTM A 516 Grade 70 Steel, Deformation, MAG Welding, Residual 

Stress. 
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ABSTRAK 

 

Siswanto. 2021. Studi Pengaruh Welding Sequence Terhadap Tegangan Sisa Dan 

Distorsi Pengelasan MAG Baja ASTM A516 Grade 70. Skripsi, S1 Teknik Mesin, 

Fakultas Sains dan Teknologi, Universitas Nahdlatul Ulama Sunan Giri 

Bojonegoro.  Pembimbing Utama Togik Hidayat S.Pd, M.T. Pembimbing 

Pendamping Pelangi Eka Yuwita, S.Si, M.Si. 

  

Tegangan sisa dan distorsi merupakan hal yang tidak dapat dihindarkan dalam 

proses pengelasan Metal Active Gas (MAG) Baja ASTM A 516 Grade 70. 

Tegangan sisa dan distorsi pada pengelasan dapat diminimalisasi nilainya dengan 

cara mengurangi besarnya masukan panas, pemberian heat treatment, memperkecil 

sudut kampuh las, dan menentukan welding sequence yang baik. Tegangan sisa dan 

distorsi dalam pengelasan dipengaruhi oleh banyak faktor termasuk geometri, sifat 

material, dan prosedur pengelasan. Sebagai alternatif untuk menangani tegangan 

sisa dan distorsi pengelasan dapat dilakukanmetode eksperimental dengan metode 

elemen hingga untuk memprediksi tegangan sisa dan distorsi pada bidang 3 dimensi 

mahan yang dilakukan pengelasan. Penelitian ini dilakukan untuk mengetahui 

pengaruh welding sequence terhadap tegangan sisa dan distorsi pada pengelasan 

MAG Baja ASTM A A516 Grade 70. Hasil penelitian ini menunjukan analisis 

struktural dengan dilakukanya simulasi welding sequence dalam 3 variasi yaitu 

urutan pengelasan menerus, simetris dan putus-putus atau locat menunjukan hasil 

terbaik adalah pada variasi welding sequence loncat dengan nilai tegangan aksial 

pada atas chord adalah sebesar 308.98 MPa dan pada permukaan chord bagian 

bawah adalah sebesar 345.58 MPa. Analisis struktural nilai distorsi dalam 

penelitian ini didapatkan nilai distorsi yag terjadi pasa sambungan pelat dan pipa 

setelah pengelasan dan pendinginan. Hasil distorsi pada simulasi pengelasan 

welding sequence menerus, simetris dan meloncat diketahui nilai total distorsi 

maksimal untuk seluruh variasi welding sequence adalah sebesar 0.02 m. 

 

Kata kunci: Baja ASTM A 516 Grade 70, Distorsi, Pengelasan MAG, Tegangan 

Sisa. 
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