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ABSTRAK

Kekuatan sambungan las TIG dipengaruhi oleh pemilihan arus pengelasan serta debit
gas pada bahan baja komersial. Tujuan penelitian i1 adalah untuk mengetahui pengaruh
variast kuat arus 80A, 100A, 120A dan debit gas 14Lt/m, 16Lt/m, 18Lt/m dengan teknik las
TIG. Setelah proses pengelasan dilakukan pengujian sifat mekanis meliputi w1 tarik dan ujp
kekerasan. Dalam penelitian i1 penulis menggunakan material plat aluminium bordes. Data
hasil pengujian menunjukan bahwa untuk uj tarikk dengan menggunakan standart ASTM
E8/E8M — 16a dengan nilai tegangan tarik tertinggi di peroleh pada pengelasan dengan
menggunakan kuat arus 120A & gas 18Lt/m yaitu 4,58 Kgffmm2 dan nilai tegangan tark
paling rendah pada kuat arus B0A & gas 14Lt/m yaitu 3,47 Kgf/mm2. Hasil pengujan
kekerasan tertinggi pada pengelasan kuat arus 120A & gas 18Lt/m yaitu 47,3 HRB. Hasil
penelitian i1 menunjukan bahwa aluminium bordes dengan proses pengelasan las TIG
dengan variasi kuat arus dan debit gas dapat meningkatkan kekuatan dari material tersebut
menjadi lebih kuat.
Kata kunei: kuat arus listrik, debit gas, sambungan las, pengujian tarik, pengujian kekerasan

02. Kualitas sambungan las TIG i
pengaruhi  oleh  beberapa  parameter
diantaranya tegangan |lstnk (Voltage),
kecepatan pengumpanan kawat elektroda las
(wire feed speed), kecepatan pengelasan
(welding speed), debit aliran gas pelindung
(gas flow rate), dan jemis kawat elektroda
yang digunakan.

PENDAHULUAN
Las TIG merupakan suatu  metode
pengelasan yang menyambungkan logam
dengan cara memanaskan kedua logam
tersebut dengan busur listnk yang terjad:
diantara logam induk dan kawat elektroda,
pergerakan kawat elektroda terjadi secara
kontinyu (Kou Sindo, 2003: 19).

Las TIG menggunakan gas pelindung
(shielding gas) untuk melindung logam cair
saat proses pengelasan berlangsung supaya
tidak teroksidasi oleh oksigen yang ada di
lingkungan sekitar. Logam cair yang
teroksidasi oksigen akan membentuk lubang-
lubang kecil yang disebut cacat porositas.
Cacat porositas dapat mengurangi kekuatan
sambungan las yang di hasilkan. Gas yang
digunakan sebagai gas pelindung pada las
TIG adalah gas mulia seperti argon dan Gambar 1. Rangakaian Las TIG
helium (las TIG) atau gas aktif sepert1 CO2,
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Terdin dari :

- Mesin las AC/DC merupakan mesin las
pembangkit arus AC/DC yang digunakan di
dalam pengelasan las gas tungsten.

- Tabung gas lindung adalah tabung tempat
penyimpanan gas lindung seperti argon.

- Regulator gas lindung adalah adalah
pengatur tekanan gas yang akan digunakan di
dalam pengelasan gas tungsten. Pada
regulator 1 biasanya ditunjukkan tekanan
kerja dan tekanan gas di dalam tabung.

- Flowmeter untuk gas dipakar untuk
menunjukkan besarnya aliran gas lindung
yang dipaka1 di dalam pengelasan gas
tungsten.

- Selang gas dan perlengkapan pengikatnya

berfungst sebagai penghubung gas dan
tabung menuju pembakar las. Sedangkan
perangkat pengikat berfungsi mengikat

selang dan tabung menuju mesin las dan dan
mesin las  menuju pembakar las.

- Kabel elektroda dan selang berfungsi
menghantarkan arus dar1 mesin las menuju
stang las, begitu juga aliran gas dan mesin
las menuju stang las. Kabel masa berfungsi
untuk penghantar arus ke benda kerja.

- Stang las (welding torch) berfungsi untuk
menyatukan 2ystem las vyang berupa
penyalaan busur dan perlindungan gas
lindung selama dilakukan proses pengelasan
- Elektroda tungsten berfungsi sebaga
pembangkit busur nyala selama dilakukan
pengelasan. Elektroda mi tidak berfungs:
sebagal bahan tambah

- Kawat las berfungsi sebagai bahan tambah.
Tambahkan kawat las jika bahan dasar yang
dipanasi dengan busur tungsten sudah
mendekati cair.

- Assesories pilithan dapat berupa 2ystem
pendinginan air untuk pekerjaan pengelasan
berat, rheostat kaki, dan pengatur waktu
busur.

Debit gas pelindung dan tegangan listrik
yang di gunakan memiliki pengaruh terhadap
sifat fisis dan mekams sambungan las.
Intensitas  debit gas pelindung vang
digunakan berpengaruh pada busur listrik
yang terjadi antara elektroda dan benda
kerja. Debit gas yang semakin besar akan
berakibat busur listrik yang dihasilkan

semakin stabil dan penmingkatan ntensitas
pembentukan plasma sehingga efek panas
yang di timbulkan semakin tinggi, selain itu
kemungkinan terjadi cacat porositas akan
berkurang. Tegangan listrik (Voltage) yang
semakin tinggi berakibat pada bertambahnya
panjang dan pancaran busur listrik, kedua hal
tersebut mempengaruhi struktur mikro yang
terbentuk pada sambungan las. Struktur
mikro inilah yang mempengaruhi sifat fisis
dan mekanis dari sambungan las TIG yang di
hasilkan. Pengelasan TIG dapat berjalan
lebih efisien jika pengaturan parameter las
disesuatkan dengan sifat fisis dan mekams
sambungan las yang dibutuhkan.

Sifat fisis dan mekanik sambungan las di
tentukan berdasarkan beberapa faktor seperti
tujuan penggunaan, pembebanan yang di
terima, faktor keamanan, dan lam
sebagainya. Juru las dapat menentukan sifat
fists dan mekanis diantaranya tingkat
kekerasan dan struktur mikro sambungan las
dengan menentukan debit gas pelindung dan
tegangan listnik yang dipergunakan, hal m
berdampak pada penggunaan gas pelindung
tegangan listrik yang dipergunakan, hal m
berdampak pada penggunaan gas pelindung
dan energi hstrik yang lebih efisien dan
dapat menghasilkan sambungan las vang
berkualitas. TIG Welding (Tungsten Inert
Gas Welding) adalah proses pengelasan yang
menggunakan tungsten elektroda
(nonconsumable tungsten). Area welding
terlindungi (tertutupi ) oleh suatu covering
yang terbuat dan gas (biasanya gas
argon‘helium atau kombinasi keduanya).
Argon lebith sering digunakan dalam
welding, karena sifatnya yang lebih berat
dari udara dan dapat menghasilkan covering
area welding yang lebih baik. Beberapa
material yang sering digunakan dalam
pengelasan TIG antara lain:

- Carbon and Low Alloy Steel

- Stamless Steel.

- Nickel alloys

- Alumunium Alloy.

- Titanium

- Cobalt Alloys Haynes.

- Refractory Alloys (Molybdenum

Tungsten)

- Copper Alloys ( Alumunium Bronze,

Nibral Bronze, Pure Copper )
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logam tersebut banyak digunakan pada pipa-
pipa sambungan saluran lstrik atau gas,
body-body pada alat-alat atau mesin-mesin
buatan, Plat-plat alumunium, dan lain
sebagainya. Salah satu material yang tepat
digunakan pada proses pengelasan dengan
menggunakan tekmk Las TIG adalah
aluminium bordes. Material in1 sangat cocok
diaplikasikan karena sifat logam yang reaktif
terhadap oksigen dan relatif ringan.

Plat Aluminium Bordes

Plat bordes atau dikenal juga sebagai plat
kembang, plat berhan atau plat lantai adalah
bahan pelat yang dirancang untuk memiliki
permukaan  yang  berpola  motifnya
menyerupal bunga atau cakar ayam 1
umumnya banyak digunakan dalam duma
konstruks: sebagai tangga dan lantai karena
tekstur kembang vyang berfungsi untuk
mengurangi resiko tergelineir.

Beberapa fungsi plat bordes :
- konstruksi otomotif, misalnya lantai pada
kendaraan seperti truk, mobil pemadam
kebakaran, bus transportasi, pick up, kereta
api dan lain sebagainya.
- konstruksi  bangunan, plat bordes
digunakan sebagai lantai hingga tangga. Plat
ini juga sering kali dipakai untuk pembuatan
kolom gedung pelapis dinding, bahan pelapis
meja, dan keperluan lainnya. Bahkan plat
bordes ini juga banyak digunakan untuk
membuat plang atau papan nama.
Berdasarkan latar belakang masalah
tersebut, maka peneliti ingin melakukan
penelitian dengan judul “Analisa pengaruh
variasi kuat arus dan debit gas pengelasan
TIG pada material Plat Aluminium Bordes”.
Yang mana penelitian yang dilaksanakan
bertujuan untuk mengetahui pengaruh variasi
kuat arus 80A, 100A, 120A dan debit 14
It/menit, 16 It/menit, 18 It/menit terhadap
Plat Aluminium Bordes meliputi uji
kekerasan dan pengujian tarik.

DIAGRAM ALIR PENELITIAN

l Studi Lapangan I

| Studi Literatur |

Persiapan Alat & Bahan
Pemotongan bahan
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U

L
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Debit gas 14 It/menit

2.PengelasanArus 80A &
Debit gas 16 It/menit

3.Pengelasan Arus 80A &
Debit gas 18 It/menit

1.Pengelasan Arus 100 A &
Debit gas 14 It/menit

2.Pengelasan Arus 100 A &
Debit gas 16 It/menit

3.Pengelasan Arus 100A &
Debit gas 18 It/menit

1.PengelasanArus 120A &
Debitgas 14 It/menit

2.PengelasanArus 120A &
Debit gas 16 It/menit
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Uji Tarik Uji Kekerasan

| Analisa data & pembahasan |

| Kesimpulan |

ALAT DAN BAHAN

Adapun Bahan yang digunakan dalam
penelitian ini adalah :

A

Plat Aluminium Bordes

Plat Aluminium Bordes adalah bahan
yang di gunakan dalam penelitan 1m
dan ketebalan plat yaitu Smm.

Gergajl mesin

Mesin gergajl digunakan sebagai alat
memotong  specimen  yang  akan
dianalisa.

Mesin las TIG (Tungsten Inert Gas)
Mesin Las TIG digunakan sebagai alat
Penyambung sepesimen.

Mesin Gerinda Gerinda di  gunakan
untuk meratakan spesimen yang telah

dipotong dan dilas.

Mesin  Bubut  Millingsebagar  alat
pembentuk pola ASTM EB pada
spesimen.

Mesin Uj Tark Mesin uj tank
digunakan untuk mengetahu  nila

kekuatan tarik Aluminium Bordes.

Alat Up Kekerasan Alat uji kekerasan
digunakan untuk mengetahui  nila
kekerasan material setelah mendapat
perlakuan panas
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PROSEDUR EKSPERIMEN jrs k :.—4
Proses Pengelasan dan Pembentukan logam — ., T
Proses pengelasan diawali dengan S A S -'H+
pemotongan logam untuk selanjutnya —
dilakukan pengelasan sesuai dengan dengan Dimensi (mm) Toleransi (mm)
. . . G-Gage Length 50 +0,1
variasi arus 80A, 100A, 120A dan debit gas VWil _ 123 =0l
argon 14 lt/menit, 16 It/menit, 18 It/menit. L-O‘:clr_ail Lengt 5070 ’T:;‘
-Length o 5 +1,25
_,‘3":} -~ T‘?:?ffm 12 =125
- B-Length of grip section 50 +1,25
C-Wide of grip 20 +0,375

Tabel 1. Dimensi Spesimen

Gambar 2. Proses pengelasan TIG

e R e

Gambar 4. Proses pengelasan TIG

FPengujian Kekerasan (Rockwell B)

Pengujian kekerasan dengan metode
Rockwell bertujuan menentukan kekerasan
suatu matertal dalam bentuk daya tahan
material terhadap indentor berupa bola baja
ataupun kerucut intan yang ditekankan pada
permukaan material uii tersebut.

Gambar 3. Hasil pengelasan TIG

Setelah melakukan proses
pengelasan, selanjutnya kami lakukan proses
pembentukan material sesuai dengan standart
uji spesimen E8

Gambar 5. Uji Kekerasan

Dibawah 11 merupakan rumus yang
digunakan untuk mencar besarnya kekerasan
dengan metode Rockwell.
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HR =E-€ oo

E = Jarak antara kondisi 1 dan kondisi 3
yang dibagi dengan 0.002mm.

e = Jarak antara indentor saat diberi minor
load dan zero reference line yang untuk
tiap jenis indentor berbeda-beda.

HR. =Besarmya nilai kekerasan Rockwell

Adapun standar kekerasan metode

pengujian Rockwell ditunjukkan pada tabel
sebagai berikut :

(1)

Skala Penekan Beban Skala Warna
Awal Utama Jumlah Kekerasan Angka

A 10 50 60 100 Hitam
B 10 90 100 130 Merah
C 10 140 150 100 Hitam
D 10 90 100 100 Hitam
E 10 90 100 130 Merah
F 10 50 60 130 Merah
G 10 140 150 130 | Merah
H 10 50 60 130 Merah
K 10 140 “1%0 130 | Merah
L 10 50 60 130 Merah
M 10 90 100 130 Merah
P 10 110 150 130 Merah
R 10 50 60 130 Merah
S 10 S0 100 130 Merah
v 10 110 150 130 Meral

Tabel 2. Tabel Skala Rockwell

Dalam metode Rockwell mi terdapat dua

macam indentor yang ukurannya bervarnasi,

yaitu :

1. Kerucut intan dengan besar sudut 120°
dan disebut sebagai Rockwell Cone.

2. Bola baja dengan berbagai ukuran dan
disebut sebagai Rockwell Ball.

Dalam penelitian 1m1 kami menggunakan
standart pengujian sesuai table yakm pada
skala B. Selanjutnya mengapa Kita
menggunakan skala 1m, untuk cara
pemakalan skala mi, kita terlebih dahulu
menentukan dan memilih ketentuan angka
kekerasan maksimum yang boleh digunakan
oleh skala tertentu. Berdasarkan rumus
tertentu, skala 11 memiliki standar atau
acuan, dimana acuan dalam menentukan dan
memilith skala kekerasan dapat diketahu
melalu1 tabel sebagai berikut :

Skala Pemakaiannya
A Untuk carbide cementite. baja tipis. dan baja dengan lapisan keras vang tipis
B | Untuk paduan tembaga, baja lunak, paduan al ium, dan besi tempa
C Untuk baja, besi t eras, besi tempa peritik, titanium, baja dengan lapisan keras
vang dalam, dan bahan-bahan lamn yang lebih keras daripada skala B-100
D Untuk baja tipis, baja dengan lapisan keras vang sedang, dan besi tempa peritik
E Untuk besi tuang, paduan al dan logam-logam bantalan
I | Untuk paduan tembaga yang dilunakkan dan pelat lunak yang tipis
G Untuk besi tempa. paduan tembaga. nikel-seng. dan tembaga-nikel
H Untuk al seng, dan timbal
K Untuk logam, bantalan, dan logam yang sangat lunak lainnya, atau bahan-bahan tipis
L Untuk Jogam, bantalan, dan logam ya at lunak lainnya, atau bahan-bahan tipis
M Untuk logam, bantalan, dan lo a, atau bahan-bahan tipis
P | Untuk logam. bantalan. dan lo a. atau b: ahs
R Untuk logam, bantalan. dan lo au b
S Untuk logam, bantalan, dan logam ya at lunak lamnnya, atau bahan-bahan tipis
v Untuk logam, bantalan. dan logam vang sangat lunak lamnya. atau bahan-bahan tipis

Tabel 3. Tabel Skala Material

Gambar 6. Pemilihan Indentor

Berdasar data di atas, maka untuk pengujian
Rockwell dengan material ~ Aluminium
Bordes iki kita menggunakan Skala B.

Pengujian Tarik

Pengujian tarik dilakukan untuk
mengetahui  kekuatan sambungan logam
yang telah dilas, karena mudah dilakukan,
dan menghasilkan tegangan  seragam
(uniform) pada penampang serta kebanyakan
sambungan logam vyang telah dilas
mempunyai kelemahan untuk menerima
tegangan tarik. Kekuatan tarnk sambungan
las sangat dipengaruhi oleh sifat logam
induk, sifat daerah HAZ, sifat logam las, dan
geometri serta distribusi tegangan dalam
sambungan [Wiryosumarto, 2000].

Dalam pengujian, spesimen uji
dibebami  dengan kenaikan beban sedikit
demi sedikit hingga spesimen uj1 tersebut
patah, kemudian sifat-sfat tariknya dapat
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dihitung dengan persamaan [Wiryosumarto,

2000] :

P realer — o
“Tegangan: o = £ (kgPmm?) ........?) o T o k=

Dimana :

F ~ Beban (kef) g v T

Ag = luas mula penampang spesimen (mm”)

= el

=1 =
- Regangan : & = ren(3) = | = %%ﬁ

Dimana :
= panjang mula dari batang uj1 (mm)

L = panjang batang uj1 yang dibebani (mm)

Gambar 5. Hasil uji tarik

Gaya Tarik
sprien ‘
Gaya taik +— [C====T] —+Gayatanik Ttk belah
4 = HASIL DAN PEMBAHASAN
deformasi Lokl / Hasil Uji Kekerasan (Rockwell B)

il N Pengujian  kekerasan  dilakukan untuk
C==a N Lo mengetahu harga kekerasan darn benda upn
s (ptioaireat Pertarbahan Panjang pada beberapa bagian sehingga dapat
Gambar 5. Skema uji tarik diketahu1  distribusi  kekerasan  serta

kekerasan rata-ratanya dari semua benda uj1,

Pengujian kekerasan dilakukan di Lab

Material Teknik mesin Untag Surabaya,

Pada  pengujian  kekerasan  dilakukan

pengujian sebanyak 5 tittk dengan alat up

Rockwell Scale B, sedang lama pembebanan

5 detik. Pengujian kekerasan benda dengan

metode rockwell juga memiliki beberapa

kelebihan antara lain :

- Dapat digunakan untuk bahan yang sangat
keras.

- Dapat dipakai untuk batu gerinda sampai
plastik.

- Cocok untuk semua material yang keras
dan lunak.

Namun selain memiliki kelebihan Pengujian
kekerasan benda dengan metode rockwell
Juga memiliki beberapa kekurangan antara
lain :

- Tidak stabil apabila terkena goncangan.

- Penekanan bebannya tidak praktis.

Gambar 6. Uji Tarik
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Berikut adalah data hasil uji kekerasan :

Variasi Hasil Kekerasan Rata-Rata (HRB)
Tanpa Pengelasan 36.5
(A)80A & 14Lt/m 395
(B )80A & 16Lt/m 122
(C)80A & 18Lt/m 46.8
(G)120A & 14Lt'm 406
(H ) 120A & 16Lt/m 45
(1)120A & 18Lt'm 473

Tabel 4. Hasil uji kekerasan

Grafik Rata-rata Uji Kekerasan

50 - 46,8 46,9 47,3
42,2 42,8 4

39,5 ’ 39,8 ' 40,6

40 | 365

Tanpa BO0A-
Las  14Lt/m 16Lt/m 18Lt/m 14Lt/m 16Lt/m 18Lt/m 14Lt/m 16Lt/m 18Lt/m

80A- BOA- 100A- 100A- 100A- 120A- 120A- 120A-

Grafik 1. Hasil uji kekerasan

Dari hasil data pengujian diatas diketahui
bahwa hasil pengelasan dengan
menggunakan Las TIG (Tungsten Inert Gas)
Pada Plat Aluminium Bordes tebal 5 mm
dengan Variasi Arus 80A, 100A dan 120A
serta Volume Gas 14lt/m, 16lt/m dan 18It/m
kami dapatkan hasil pengujian yakni,

- Kekerasan tertinggi pada Variasi Arus
120A dengan Variasi Gas 18It/m dengan
nilai kekerasan 47.3 HRB

- Kekerasan terendah pada Variasi Arus
80A dengan Variasi Gas 141t/m dengan
nilai kekerasan 39.5 HRB

Data di atas menunjukan bahwa penambahan
arus & volume gas akan menambahkan
peningkatan nilai kekerasan pada spesimen
yang diberi  perlakuan variasi  arus
pengelasan yang berbeda. Hal ini disebebkan
oleh pengaruh besaran masukan panas yang
dihasilkan dari arus pengelasan Tungsten
Inert Gas (TIG) pada setiap spesimen test
pengelasan baik pada daerah HAZ maupun
pada daerah Weld Metal.

Semakimn tinggl suhu panas yang dihasilkan
dann arus lhistnk pengelasan maka laju
pendinginan akan semakin lambat dan
mempengaruhi bentuk struktur mikro logam
tersebut yang selanjutnya mempengaruhi
sifat mekanis logam(Wiryosumarto, 2000).
Dan grafik di atas diketahu1 bahwa nilar arus
di tambah dapat merubah mlai kekerasan,
karena spesimen menerima masukan panas
(Head Input) vyang bertambah dan
mengakibatkan spesimen semakin padat jika
arus bertambah. Dapat disimpulkan bahwa
dimana matenal dengan nila1 kekerasan naik
karena panas yang masuk bertambah besar
dan membuat material tersebut menjadi lebih
keras pula.

Hasil Uji Tarik

Benda uji diyjepit pada mesin uji tarik,
kemudian beban statik dinaikkkan secara
bertahap sampai spesimen mengalami putus.
Besarnya beban dan pertambahan panjang
dihubungkan langsung dengan plotter,
sehingga diperoleh grafik tegangan (Kgf)
dan regangan (%) yang memberikan data
berupa tegangan luluh (oys), tegangan
ultimate (oult), modulus elastisitas beban
(E), ketangguhan dan keuletan sambungan
las yang diuji tarik [Dowling, 1999].

Data hasil uji tarik Tanpa Pengelasan :

No Spesimen Keterangan
Panjang awal (Lo). mm 57
Panjang akhir (Lf), mm 70
Pertambahan panjang (ALmax), mm 13

Dimensi awal mula-mula (penampang) 5mm x 12.5 mm

Luas penampang mula-mula (Ao)., mm2 62.5

Beban yield (Py), Kgf 262.95

Beban Ultimate (Pu), Kef 289.16

o |alon|w |& |w |k |—=

Beban putus (Ppts), Kgf 163.23

9 AL(yield), mm 4.6
10 AL(max/ultimate), mm 9.6
11 AL(putus), mm 13

Tabel 5. Hasil uji tarik tanpa pengelasan

- Tegangan Teknik dan Regangan Teknik
Tanpa Pengelasan :

Lyieta = Lo + AL, =57 + 4.6 = 61.6 mm

Lmax=Lo+ AL, =57 + 9.6 = 66.6 mm

Lputus = Lo 4+ ALpts = 57 + 13 =70 mm
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- Tegangan Teknik :
Py 26295 )
oY) = 35 = ez5 — +21Kaf/
Pmax 289.16 2
ot(max) v o2 5 463 Kgf/

Pputus  163.23
Ao 625

op(putus) = = 2.61 Kgf/mm?

- Regangan Teknik :

_Ly—Lo 1000/_61.6—57
- 7

ey x100% = 8.1%

Lmax — Lo 66.6 — 57
——x100% = ———

t =
max Lo 57

Lputus — Lo 100% = 70 — 57
Lo 0T sy

€ putus =

- Kekuatan tarik maksimum (UTS)

x100% = 16.8%

x100% = 22.8%

Pmax 289.16
Su = = = 4.63 Kgf/mm?
Ao 62.5
- Batas luluh (Yielding)
P 262.95
So=-Y = = 4.21 Kgf/mm?
Ao 62.5
No. Tegangan dan ReganganTeknik Hasil
1 Tegangan Teknik (ot yield), Kgfimm?2 4.21
2 Tegangan Teknik (af maximum), Kgffmm?2 4.63
3 Tegangan Teknik (ot putus), Kgfimm?2 2.61
4 Regangan Teknik (ef vield) % 8.1
5 Regangan Teknik (et maximum) % 16.8
6 Regangan Teknik (g7 putus) % 22.8

Tabel 6. Tegangan regangan tanpa pengelasan
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Grafik 2. Tegangan regangan tanpa pengelasan

Dari tabel dan gambar diatas dapat diketahui
bahwa tegangan  teknik  maksimum
Aluminium Bordes tanpa pengelasan adalah
sebesar 4,63 Kg/mmz2, dan regangan teknik
maksimum 16,8%.

Berikut adalah tabel & grafik data hasil uji
tarik semua variasi :

. . Yield Strength, TUltimate Tensile Beban Putus,

No| Spesimen 3 3 2

kegf/mm Strength, kgf/mm’ kgl/mm’
u Tanpa Pengel 4.21 4.63 2.61
2 | Arus 80A dan Gas 14Ltm 2.94 3.47 1.86
3 | Arus20A dan Gas 16Lt/m 3.50 4.05 2.57
4 | Arus 80A dan Gas 18Lt/m 3.90 4.48 2.81
Arus 100A dan Gas 14Lt/m 3.24 3.68 1.62
Arus 100A dan Gas 16Lt/m 3.54 4.35 2.34
Arus 100A dan Gas 18Lt/m 4.03 4.49 2.10
Arus 120A dan Gas 14Ltm 3.42 4.01 2.53
Arus 120A dan Gas 16Lt/m 3.81 4.45 2.62
Arus 120A dan Gas 18Lt/m 3.71 4.58 247

Tabel 7. Hasil uji tarik semua variasi
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Grafik 3. Hasil uji tarik semua variasi

Dani tabel diatas dapat di ketahw
nilai  tarik  aluminium  bordes  tanpa
pengelasan mendapatkan nilai kekuatan tank
serbesar yaitu 4,63 kgf/mm®. Nilai uji tarik
terbesar setelah proses pengelasan dengan
variasi arus dan gas terdapat pada variasi
arus 120A dan gas 18Lt/m dengan nilai
4.53Kgﬁ-"n1m:._, dan untuk gas 16Lt'm
mendapatkan milai kekuatan tank sebesar
4.45kgf:"mm2~ dan gas 14Lt/'m mendapatkan
nilai kekuatan tarik sebesar 4,01kgf/mm’.
Dalam hal im1 menunjukkan bahwa terdapat
perbedaan nilar kekuatan tarik terhadap
aluminium bordes antara tanpa pengelasan
dan sesudah proses pengelasan dengan
variasi arus dan debit gas.

Dari  grafik diatas menunjukkan
bahwa pengelasan dengan variasi arus dan
debit gas akan merubah kekuatan hasil tank
sebuah material . Pada grafik diatas bahwa
arus 120A dengan gas 18Lt/m mendapatkan
nilal tegangan maksimal tertingi.
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Debit volume gas sangat berpengaruh
pada hasil kekuatan tarik dari grafik diatas
Arus 120A dan gas 18Lt/m lebih besar
kekuatan tariknya dari pada Arus 120A dan
gas 14Lt/m. hal ini dikarenakan shield flux
lebih sempurna dari pada gas 14Lt/m dan
menyebabkan kekuatan tarik pada arus 120A
dan gas.

KESIMPULAN DAN SARAN
Dari analisa data pengaruh sebelum dan
sesudah pengelasan pada Aluminium Bordes
dengan variast Arus dan Debit gas dapat
disimpulkan sebagai berikut :

Hasil Uji Kekerasan (Rockwell B)

- Hasil pengujian kekerasan pada Arus 80A
& Gas [4Lt/m mendapatkan nilai sebesar
39,5 HRB. Gas 16Lt/m mendapatkan nilai
sebesar 42,2 HRB. Gas 18Lt/m mendapatkan
nilai sebesar 46.8 HRB.

- Hasil pengujian kekerasan pada Arus 100A
& Gas 14Lt/m mendapatkan nilai sebesar
39,8 HRB. Gas 16Lt/m mendapatkan nilai
sebesar 42,8 HRB. Gas 18Lt/m mendapatkan
nilai sebesar 46,9 HRB.

- Hasil pengujian kekerasan pada Arus 120A
& Gas 14Lt/m mendapatkan nilai sebesar
40,6 HRB. Gas 16Lt/m mendapatkan nilai
sebesar 45 HRB. Gas 18Lt/m mendapatkan
nilai sebesar 47,3 HRB.

Hasil Uji Tarik

- Hasil pengujian tarik pada Arus 80A & Gas
14Lt/m mendapatkan nilai Ultimate Tensile
Strength (UTS) 3,47 kg/mm2. Gas 16Lt/m
mendapatkan nilai (UTS) 4,05 kg/mm2. Gas
18Lt/m mendapatkan nilai (UTS) 4,48
kg/mm2.

- Hasil pengujian tarik pada Arus 100A &
Gas 14Lt/m mendapatkan nilai Ultimate
Tensile Strength (UTS) 3,68 kg/mm2. Gas
16Lt/m mendapatkan nilai (UTS) 4,35
kg/mm2. Gas 18Lt/m mendapatkan nilai
(UTS) 4,49 kg/mm2.

- Hasil pengujian tarik pada Arus 120A &
Gas 14Lt/m mendapatkan nilai Ultimate
Tensile Strength (UTS) 4,01 kg/mm2. Gas
16Lt/m mendapatkan nilai (UTS) 4,45

kg/mm2. Gas 18Lt/m mendapatkan nilai
(UTS) 4,58 kg/mm2.

Dani hasil penelitian terhadap aluminium
bordes bahwa pengelasan TIG dengan
menggunakan variast Arus & Debit Gas
dapat mengubah sifat mekanis material.

Berdasarkan hasil penelitian yang telah

dilaksanakan maka disarankan agar :

1. Gunakan alat pelindung dir1 yang sesuai
dalam melakukan pengelasan supaya
meminimalisir kecelakaan kerja dalam
melakukan pengerjaan.

2. Untuk peneliian selanjutnya gunakan
Arus serta debit gas yang sama dan
ditambah diameter Elektroda, supaya
bisa digunakan perbandingan dengan
penehtian sebelumnya.

PENGHARGAAN
Penghargaan  setinggi-tingginya  kepada
Universitas Tujuh Belas Agustus 1945
Surabaya atas support penelitian ini dalam
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