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judul “Pengaruh Jarak Antar Elektroda Terhadap Distorsi dan Sifat Mekanis
Pada Sambungan Las T-GMAW Tack Welded Bahan AA 5083 H116”
Aluminium paduan mempunyai keunggulan yaitu memiliki daya tahan yang baik
terhadap korosi dan berat jenis yang lebih ringan dibanding dengan baja.
Aluminium paduan yang banyak digunakan dalam industri manufaktur adalah
AA5083 H116. Dalam industri manufaktur, teknologi manufaktur yang sering
digunakan yaitu teknologi pengelasan.

Pada penelitian ini teknologi pengelasan yang digunakan adalah Las T-
GMAW Tack Weld. Variabel yang digunakan adalah variasi jarak antar elektroda
las sebesar 18 mm, 27 mm, dan 36 mm. Pengujian yang dilakukan yaitu pengukuran
distorsi, uji kekerasan Vickers, uji tarik, uji bending, dan pengamatan struktur
makro-mikro pada sambungan las.

Penulisan skripsi ini juga tidak lepas dari bantuan dan dukungan dari semua
pihak. Oleh sebab itu, penulis ingin mengucapkan terima kasih yang sebesar-
besarnya kepada semua pihak yang telah membantu hingga terselesaikannya
penulisan skripsi ini.

Penulis menyadari, masih banyak kekurangan dalam penyusunan skripsi ini
untuk itu, penulis mengharapkan kritik dan saran dari pembaca untuk perbaikan di
masa mendatang. Penulis berharap skripsi ini dapat berguna dan memberikan
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Yogyakarta, 18 Mei 2018

Henry Kurniawan
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