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KATA PENGANTAR

Assalamu’alaikum warahmatulahi wabarakatuh

Alhamdulilahirabbill’alamin, Puji syukur atas kehadirat Allah subhanahu
Wata’ala yang telah melimpahkan segala rahmat serta hidayah-NYA kepada Kita
semua. Sungguh atas karunia-NY Alah telah memberikan kesempatan bagi penulis
dapat menyelesaikan penulisan Skripsi dengan judul : “Pengaruh Variasi Arus
Dan Waktu Pengelasan Material Aluminium Terhadap Kapasitas Beban
Sambungan Spot TIG Welding ”. Pengelasan adalah sebuah ikatan karena
adanya proses metalurgi pada sambungan logam paduan yang dilakukan dalam
keadaan cair. Dewasa ini jenis pengelasan semakin banyak dengan adanya
kemajuan teknologi, baik proses pengelasan dengan menggunakan bahan tambah
maupun yang tanpa menggunakan bahan tambah. Pada industri kendaraan
bermotor proses pengelasan yang digunakan salah satunya adalah jenis Resistance
Spot Welding (RSW). RSW merupakan metode pengelasan dimana dua
permukaan plat yang akan disambung ditekan satu sama lain oleh dua buah
elektroda. Kualitas dan kekuatan produk dari proses RSW didefinisikan oleh
ukuran diameter nugget dan nilai uji tariknya. Produk hasil proses RSW ini
dipengaruhi oleh suatu parameter yaitu arus listrik, waktu pengelasan, dan gaya
tekan dari elektroda. Jika metode RSW memerlukan dua sisi untuk
menyambungkan plat maka berbeda halnya dengan Spot TIG Welding (STW).
Pada proses pengelasan menggunakan STW hanya memerlukan satu sisi untuk
melakukan proses penyambungan. Penelitian tentang proses RSW telah banyak
dilakukan dengan memvariasikan arus dan waktu pengelasannya dengan material
sejenis yaitu aluminium. Sedangkan pada pengelasan jenis STW belum
terdapatnya penelitian mengenai penyambungan dengan material sejenis
khususnya aluminium. Sehingga perlu dilakukannya penelitian agar dapat

mengetahui hasil yang didapatkan dilihat dari pengelasan RSW sebelumnya.

Pada penelitian ini penyambungan menggunakan Spot TIG welding

dengan material aluminium AA 1100 dengan dimensi spesimen yaitu panjang



100 mm dan lebar 30 mm dengan ketebalan 0,9 mm (Standard AWS D8.9-97).
Parameter arus yang digunakan yaitu 120 A, 125 A, 130 A, 135 A dengan waktu
pengelasan 3 detik dan 4 detik. Pada penelitian ini dilakukan pengujian struktur

mikro, kekerasan, dan uji tarik-geser.

Penggunaan variasi arus dan waktu pengelasan dengan material aluminium
menggunakan spot TIG welding dapat dilakukan pada material aluminium, hasil
yang didapatkan juga lebih baik dibandingkan menggunakan pengelasan jenis
RSW. Pengaruh variasi arus dan waktu pengelasan yang semakin meningkat
berpengaruh pada sifat fisik-mekanik sambungan las. Dengan semakin
meningkatnya arus dan waktu pengelasan yang digunakan maka nilai kapasitas
beban yang diperoleh semakin besar, pada hasil struktur mikro semakin
meningkatnya arus dan waktu pengelasan terjadi perubahan struktur yaitu berupa
bentuk ukuran butiran besar menjadi bentuk butiran kecil pada daerah weld metal
dan pada nilai kekerasan tertinggi terjadi pada daerah weld metal dimana pada
daerah weld metal terjadi penumpukan dislokasi yang mengakibatkan peningkatan

kekerasan logam.

Wassalamu alaikum warahmatullahi wabarakatuh

Yogyakarta, September 2019
Penulis

Akbar Ginanjar Putera
20170130159
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