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ABSTRAK 

 

Primary reformer adalah suatu alat yang digunakan di PT. Pupuk kalimantan 

timur, yang berfungsi untuk memecahkan gas hydrocarbon menjadi hidrogen. 

Ammonia reformer tube biasanya dioperasikan pada suhu 600-800
0
C dan tekanan 30-40 

bar. Primary reformer terdiri dari flange dan top tube dibuat dari material yang berbeda. 

Pada flange menggunakan baja karbon dan pada top tube menggunakan baja tahan 

karat. Kedua material tersebut disambung dengan menggunakan las GTAW (Gas 

Tungsten arc Welding) dengan filler metal inconel 82. Tetapi ditemukan kobocoran 

antara sambungan flange dengan baja karbon dan logam las pada material filler metal 

inconel 82. Tugas akhir ini meneliti pengaruh PWHT terhadap kualitas hasil pengelasan 

DMW. Hasil yang diharapkan dari penelitian ini dapat mengungkap lebih jelas 

penyebab kebocoran pada pipa Primary Reformer di atas. Beberapa pengujian yang 

dilakukan dalam penelitian ini antara lain : PWHT (tungku heatreatment), struktur 

mikro (mikroskop optik), dan nilai kekerasan (mikro vikers). 

Pengujian struktur mikro didapatkan hasil pelebaran ukuran dark band efek dari 

variasi temperatur PWHT pada batas fusi sambungan baja karbon dan weld metal, serta 

terjadi pengkasaran butir pada daerah HAZ baja karbon yang berstruktur full ferit. Nilai 

kekerasan pada daerah dark band ini lebih tinggi dibanding daerah lainya, dan 

menurunya nilai kekerasan pada daerah HAZ baja karbon. Turunnya nilai kekerasan 

pada HAZ baja karbon dapat menimbulkan kegagalan jika komponen ini semakin lama 

dipakai pada aplikasi tersebut. 

 

Kata Kunci: Primary Reformer, disbonding, DMW, PWHT, struktur mikro, nilai 

kekerasan, dark band, pengkasaran butir. 
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ABSTRACT 

 

Primary reformer is a appliance used in  PT. Pupuk kaltim east, functioning to 

solve gas hydrocarbon become hydrogen. Ammonia reformer Tube generally be 

operated at temperature 600-800C and pressure 30-40 bar. Primary Reformer 

consisted  by flange and top tube made of a different material. At flange use carbon 

steel and at top tube use rustproof steel.  The material second jointed  by using las 

GTAW ( Gas Tungsten Arc Welding) with metal filler inconel 82. But, that found 

leakage of between extension flange with steel of carbon and welg metal of material 

filler metal inconel 82. This Final Project researching the influence of preheat and 

PWHT against quality of outcome the welding DMW. The expected results of this study 

can reveal more clearly the causes of leaks in the pipes above the Primary Reformer. 

Some of the tests performed in this study include: PWHT (heatreatment furnace), the 

microstructure (optical microscopy), and the hardness (micro vikers). 

Testing the microstructure of obtained results the size of the dark band widening 

effect of PWHT temperature variations in the fusion boundary connections and weld 

metal carbon steel, and grain coarsening occurred at the carbon steel HAZ full ferrite 

structure. Hardness values in the area of this band is higher than other regions, and the 

decline in the value of violence in the area of carbon steel HAZ. Downing in the value of 

hardness in the HAZ of carbon steel can cause failures if the components are 

increasingly been used in such applications. 

 

Key words: Primary Reformer, disbonding, DMW, PWHT, microstructure, hardness 

values, dark bands, grain coarsening. 
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