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ABSTRAK 

 

Pemilihan arus dalam pengelasan aluminium memiliki dampak signifikan 

terhadap kualitas sambungan las. Arus yang terlalu tinggi dapat menyebabkan 

peningkatkan penetrasi, potensi distorsi dan risiko overmelting. Di sisi lain, arus 

yang terlalu rendah dapat menghasilkan sambungan las yang lemah, kurang 

penetrasi, dan meningkatkan risiko terbentuknya porositas. Fokus utama dari 

penelitian ini adalah untuk memahami pengaruh variasi arus pada proses 

pengelasan Tungsten Inert Gas (TIG) terhadap kekuatan hasil lasan aluminium 

6061 ketebalan 6 mm dan menggunakan filler ER4043. Kekuatan tarik dan 

kelenturan sambung las adalah yang paling penting pada kontruksi tersebut karena 

membutuhkan sambungan las yang kuat, stabilitas tinggi dan tangguh untuk 

menahan beban statis. Hasil penelitian menunjukkan bahwa penggunaan arus 160 

Ampere memberikan kekuatan tarik tertinggi, mencapai nilai rata-rata sebesar 

207.49 MPa. Variasi arus 100 Ampere menunjukkan kekuatan tarik terendah 

dengan nilai rata-rata 132.854 MPa. Sementara, untuk pengelasan dengan variasi 

arus 130 A memperoleh rata-rata nilai kekuatan tarik sebesar 154.128 MPa. Dari 

hasil uji bending hanya pengelasan dengan arus 160 Ampere yang memenuhi 

kriteria standar, sementara variasi arus 100 Ampere dan 130 Ampere mengalami 

retakan dan patahan yang melebihi batas standar. Hasil mikrostruktur yang 

diperoleh dari pengelasan yaitu pada Heat Affected Zone (HAZ) menunjukkan 

bahwa fasa Mg2Si yang paling dominan yaitu arus 160 A dan pada weld metal 

fasa Mg2Si yang paling dominan yaitu arus 160A yang dimana fasa Mg2Si dapat 

meningkatkan kekuatan mekanik material. Dengan mempertimbangkan hasil ini, 

penelitian ini memberikan wawasan mendalam tentang pentingnya pemilihan arus 

yang tepat dalam pengelasan aluminium 6061. Arus 160 Ampere merupakan 

pilihan yang tepat untuk mencapai sambungan las yang kuat. 

 

Kata kunci: Arus Pengelasan, Alumunium 6061, Filler ER 4043, Uji Tarik, Uji 

tekuk, Mikrostruktur  
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ABSTRACT 

 

The choice of current in aluminum welding has a significant impact on the quality 

of the welded joint. Too high a current can cause increased penetration, potential 

distortion and risk of overmelting. On the other hand, a current that is too low 

can result in a weak weld joint, lack of penetration, and increase the risk of 

porosity formation. The main focus of this research is to understand the effect of 

current variations in the Tungsten Inert Gas (TIG) welding process on the 

strength of 6 mm thick 6061 aluminum welds and using ER4043 filler. The tensile 

strength and flexibility of welded joints are the most important in these 

constructions because they require strong welded joints, high stability and 

toughness to withstand static loads. The research results show that using a 

current of 160 Ampere provides the highest pulling strength, reaching an average 

value of 207.49 MPa. A current variation of 100 Ampere shows the lowest tensile 

strength with an average value of 132.854 MPa. Meanwhile, for welding with a 

current variation of 130 A, an average tensile strength of 154.128 MPa was 

obtained. From the results of the bending test, only welding with a current of 160 

Ampere met the standard criteria, while variations in the current of 100 Ampere 

and 130 Ampere experienced cracks and fractures that exceeded the standard 

limits. The microstructural results obtained from welding, namely in the Heat 

Affected Zone (HAZ), show that the most dominant Mg2Si phase is a current of 

160 A and in weld metal the most dominant Mg2Si phase is a current of 160A, 

where the Mg2Si phase can increase the mechanical strength of the material. By 

considering these results, this research provides in-depth insight into the 

importance of choosing the right current in welding aluminum 6061. A current of 

160 Ampere is the right choice to achieve a strong welded joint. 

 

Keywords: Welding Current, Aluminum 6061, Filler ER 4043, Tensile Test, 

Bending Test, Microstructure 
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I BAB I 

PENDAHULUAN 

I.1 Latar Belakang 

Kemajuan teknologi dan kebutuhan untuk menghasilkan konstruksi yang 

kuat menjadikan teknik pengelasan sebagai pilihan utama dalam pembangunan 

konstruksi. Oleh karena itu, diperlukan hasil las yang memiliki kualitas baik untuk 

mendukung konstruksi yang kuat, aman, dan tahan lama. Salah satu metode 

pengelasan yang banyak digunakan dalam dunia manufaktur adalah Tungsten 

Inert Gas (TIG), yang memiliki keunggulan kontrol panas yang presisi. Ini 

membuatnya cocok untuk mengelas logam non-ferrous seperti aluminium dan 

mampu mengelas bahan tipis tanpa merusak struktur material. 

Salah satu masalah yang muncul dalam pengelasan aluminium adalah 

kemudahan teroksidasi ketika terpapar udara. Lapisan oksida ini dapat 

menghambat proses pengelasan dan memengaruhi kualitas hasil las. Oleh karena 

itu, penggunaan gas pelindung seperti argon diperlukan selama proses pengelasan. 

Gas pelindung membentuk atmosfer yang mengurangi atau mencegah kontak 

langsung logam dengan oksigen di udara, mengurangi risiko oksidasi. Aluminium 

6061 biasanya digunakan untuk konstruksi jembatan, rumah, dan kapal laut. 

kekuatan tarik dan keuletan sambung las adalah yang paling penting pada 

kontruksi tersebut karena membutuhkan sambungan las yang kuat , stabilitas 

tinggi dan tangguh untuk menahan beban statis.  

Pemilihan arus dalam pengelasan aluminium memiliki dampak signifikan 

terhadap kualitas sambungan las. Arus yang terlalu tinggi dapat menyebabkan 

panas berlebih, meningkatkan penetrasi, potensi distorsi, dan membawa risiko 

overmelting. Sebaliknya, arus yang terlalu rendah dapat menghasilkan sambungan 

las yang lemah, kurang penetrasi, dan meningkatkan risiko terbentuknya 

porositas. Metode penelitian yang digunakan adalah penelitian eksperimen, yang 

bertujuan mengetahui sebab akibat berdasarkan perlakuan yang diberikan oleh 

peneliti. Pada penelitian ini, perlakuan yang diberikan oleh peneliti adalah 

pengelasan dengan variasi kuat arus. Pengelasan dilakukan dengan metode TIG 

(Tungsen Inert Gas) pada bahan aluminium 6061 dengan bahan pengisi/filler 
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ER4043 diameter 2.4 mm dan dilakukan pembuatan kampuh V 60° dengan tinggi 

akar 2 mm pada spesimen uji. Variasi arus yang digunakan dalam penelitian ini 

adalah arus 100 Ampere, 130 Ampere dan 160 Ampere, kemudian diuji dengan 

menggunakan uji tarik, uji bending dan metalografi, analisis data yang digunakan 

pada penelitian ini menggunakan analisis deskriptif, dimana data yang diperoleh 

di rata-rata dan disajikan dalam bentuk grafik kemudian dideskripsikan dan 

disimpulkan. Telah dilakukan penelitian terdahulu untuk mengetahui hasil yang 

optimal dibidang pengelasan aluminium menggunakan metode pengelasan TIG 

dapat ditinjau sebagai berikut: 

Muhammad Bashoruddin dan Abdul Haris Nasution melakukan penelitian 

tentang Pengaruh Kuat Arus Pada Kekuatan Tarik Aluminium 6061 Dengan 

Pengelasan Tungsten Inert Gas (TIG) menggunakan filler ER 4043 diameter 3.2 

mm dan sudut kampuh V-groove 60°. Hasil penelitian pengujian tarik nilai kuat 

tarik tertinggi adalah pada arus 160 A sebesar 196.19 MPa dan nilai kuat tarik 

terendah adalah pengelasan menggunakan arus 130 A dengan nilai 157.25 Mpa. 

Sedangkan nilai kuat tarik untuk arus 190 A adalah 149.28 Mpa [11]. 

Linda Andewi melakukan penelitian tentang Pengaruh Variasi Arus Pada 

Hasil Pengelasan TIG (Tungsten Inert Gas) Terhadap Sifat Fisis Dan Mekanis 

Pada Alumunium 6061 menggunakan filler ER 4043 dia 3.2 mm. Pada 

pengujiannya berdasarkan analisis kekuatan tarik aluminium 6061 setelah 

dilakukan variasi arus pada pengelasan TIG disimpulkan bahwa nilai yang 

diperoleh dari uji tarik nilai tegangan tertinggi rata-rata yaitu untuk pengelasan 

dengan arus 120 ampere yaitu 142.50 MPa. Nilai tegangan tarik terendah rata-rata 

yaitu pada pengelasan dengan arus 80 ampere yaitu 40.44 Mpa [6]. 

Weijie Gou dan Lihong Wang melakukan penelitian tentang pengaruh arus 

pengelasan terhadap struktur mikro dan sifat Sambungan Las TIG Paduan 

Aluminium 5052. Hasil penelitian menunjukan pengujian struktur mikro dengan 

arus pengelasan 120 A, zona yang terkena panas lebih besar dan strukturnya lebih 

besar, karena arus pengelasan lebih besar, input panas pengelasan juga meningkat, 

dan zona yang terkena panas diperbesar dan strukturnya lebih besar. Hasil 

penelitian menunjukan pengujian tarik mengguanakan sambungan v-groove 



 

 

I-3 

 

menunjukan kekuatan maksimum pada pengelasan TIG pada arus 115 A sebesar 

212.1 Mpa [13]. 

I.2 Rumusan Masalah 

Adapun rumusan masalah yang dikaji pada Tugas Akhir ini, diantaranya: 

1. Bagaimana pengaruh arus listrik pengelasan Tungsten Inert Gas (TIG) 

terhadap kekuatan tarik hasil las aluminium 6061? 

2. Bagaimana pengaruh arus listrik pengelasan Tungsten Inert Gas (TIG) 

terhadap uji tekuk hasil las aluminium 6061? 

3. Bagaimana pengaruh arus listrik pengelasan Tungsten Inert Gas (TIG) 

terhadap mikrostruktur hasil las aluminium 6061? 

I.3 Batasan Masalah 

Untuk mempermudah dalam menganalisis dan memecahkan masalah yang 

dibahas serta untuk menghindari penyimpangan dari pokok masalah, maka dibuat 

batasan-batasan sebagai berikut : 

1. Material yang digunakan adalah logam aluminium 6061 

2. Proses pengelasan menggunakan las TIG 

3. Elektroda yang digunakan adalah Tungsten EWP (Elektrode Wolfram 

Pure) diameter 2.4 mm 

4. Pengisi/filler yang digunakan ER4043 diameter 2.4 mm 

5. Jenis kampuh V butt joint dengan sudut 60° dengan jarak antar plat 2 mm 

dan tinggi akar 2 mm. 

6. Non-preheating dikarenakan tidak ada kebutuhan khusus. 

7. Variasi arus yang digunakan yaitu : 100 A, 130 A, 160 A. 

8. Pengujian yang dilakukan meliputi pengujian tarik, pengujian tekuk, dan 

pengujian mikrostruktur. 

9. Pembuatan spesimen mengacu pada standar AWS B4.0:2016. 

10. Proses pengelasan manual dengan kecepatan pengelasan 2 mm/detik dan 

dianggap konstan. 
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I.4 Tujuan dan Manfaat  

I.4.1 Tujuan 

Adapun tujuan dari pembuatan penelitian ini sebagai berikut : 

1. Untuk mengetahui pengaruh variasi arus pengelasan yang berbeda-beda 

terhadap nilai kekuatan tarik logam aluminium 6061 hasil pengelasan TIG 

dengan filler ER 4043. 

2. Untuk mengetahui pengaruh variasi arus pengelasan yang berbeda-beda 

terhadap hasil uji bending logam aluminium 6061 hasil pengelasan TIG 

dengan filler ER 4043. 

3. Untuk mengetahui pengaruh variasi arus pengelasan yang berbeda-beda 

terhadap kekuatan tarik logam aluminium 6061 hasil pengelasan TIG 

dengan filler ER 4043. 

I.4.2 Manfaat 

Adapun manfaat penelitian dari diadakannya penelitian ini adalah sebagai 

berikut: 

Memahami pengaruh kuat arus listrik las TIG pada aluminium 

untuk menghasilkan hasil las yang berkualitas dan membantu menentukan 

parameter terbaik untuk mencapai sambungan las yang kuat dan tahan 

lama. Juga meningkatkan efisiensi dalam proses pengelasan. Ini membantu 

mengurangi waktu yang dibutuhkan, biaya produksi, dan menghindari 

pemborosan energi. Serta sebagai pedoman yang lebih baik untuk industri 

pengelasan, memastikan konsistensi dalam praktik pengelasan. 

I.5 Sistematika Penulisan 

Sistematika pada pembahasan Tugas Akhir ini meliputi penjabaran dengan 

terdiri dari beberapa bagian sebagai berikut, diantaranya:  

1. BAB I PENDAHULUAN, berisi uraian mengenai latar belakang, 

perumusan masalah, tujuan, batasan masalah, manfaat dan sistematika 

penulisan.  

2. BAB II TINJAUAN PUSTAKA, berisi gambaran umum mengenai 

landasan teori untuk menjelaskan beberapa istilah dan ilmu terkait yang 
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diperlukan untuk melakukan penelitian pada Tugas Akhir serta melihat 

hasil pencapaian penelitian terdahulu dengan kajian yang sama.  

3. BAB III METODOLOGI PENELITIAN, berisi mengenai metode dan 

langkah-langkah penyelesaian Tugas Akhir berupa gambaran umum 

sistem serta perancangan sistem.  

4. BAB IV ANALISA DAN PENGOLAHAN DATA, berisi analisa dari 

hasil yang didapatkan setelah melakukan percobaan. 

5. BAB V PENUTUP, berisi tentang kesimpulan dari kajian yang dilakukan 

dan saran untuk pengembangan hasil kajian pada masa mendatang.  

 

 

 

 


