
 
 

 
 

PENGARUH ARUS LISTRIK DAN HOLDING TIME 

TERHADAP SIFAT FISIK-MEKANIK SAMBUNGAN SPOT 

TIG WELDING MATERIAL TAK SEJENIS ANTARA 

BAJA DAN PADUAN ALUMINIUM 

  
  
 

SKRIPSI 

 

 

Diajukan sebagai salah satu syarat 

 untuk memperoleh gelar 

Sarjana Teknik 

 
 
 

 
 
 
 
 

Oleh: 

 

SOFYAN FAOZI 

NIM. I1412017 

 

 

 

 

 

 

 

JURUSAN TEKNIK MESIN FAKULTAS TEKNIK 

UNIVERSITAS SEBELAS MARET 

SURAKARTA 

2015

brought to you by COREView metadata, citation and similar papers at core.ac.uk

provided by Sebelas Maret Institutional Repository

https://core.ac.uk/display/33484416?utm_source=pdf&utm_medium=banner&utm_campaign=pdf-decoration-v1


2 
 

2 
 

ii 



3 
 

3 
 

iii 



 

 

iv 
 

MOTTO 

Mulailah perbuatan yang baik dengan Bismillah, 

agar kebaikan itu sempurna.  

(H.R. Abu Dawud) 

Boleh jadi kamu membenci sesuatu, padahal ia amat baik bagimu, dan 

boleh jadi (pula) kamu menyukai sesuatu, padahal ia amat buruk 

bagimu, allah mengetahui sedang kamu tidak mengetahui.  

(Q.S Al-Baqarah 216) 

Banyak kegagalan dalam hidup ini dikarenakan orang-orang 

tidak menyadari betapa dekatnya mereka dengan  

keberhasilan saat mereka menyerah. 

(Thomas Alva Edison) 

Karena sesunguhnya sesudah kesulitan itu ada kemudahan, 

sesungguhnya sesudah kesulitan itu ada kemudahan. Maka apabila 

kamu telah selesai (dari sesuatu urusan), kejarlah dengan sungguh-

sungguh (urusan) yang lain. 

(Q.S Al-Insyirah 5-7) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

v 
 

PERSEMBAHAN 

 Alhamdulillah atas rahmat dan hidayah-Nya, saya dapat 

menyelesaikan skripsi ini dengan baik. Karya sederhana ini ku 

persembahakan untuk : 

 Allah SWT yang telah memberikan limpahan berkah dan 

nikmat yang luar biasa kepadaku... Alhamdulillah ya Allah 

SWT. 

 Kedua orang tuaku tercinta, Bapak Abdul kadir dan Ibu 

Chalimah, yang telah mendukungku, memberi motivasi dalam 

segala hal dan selalu mendoakanku serta menanti 

keberhasilanku.  

 Kakak-kakakku (Mas Agung, Mas Muji, Mba Nunik dan 

Mba Dian), makasih telah memberiku motivasi dan makasih 

sudah membimbing adikmu yang bontot ini. 

 Bapak Triyono dan Bapak Nurul Muhayat yang tidak pernah 

lelah untuk membimbing tugas akhir ini. 

 Aji dan Anggoro teman satu team selama penelitian, makasih 

sudah solid, saling sabar, mengerti dan mendukung satu sama 

lain selama ini. 

 Mas Guntoro, makasih atas arahan dan bantuannya yang 

sudah meluangkan waktunya untuk membuat spesimen skripsi 

di bengkel las BBLKI surakarta. 

 Umi Hani Arifiyanti terimakasih atas doa dan semangatnya. 

 Teman-teman Non-Reg UNS 12. 

 Teman-teman kos Gerbang-Biru Ngoresan. 

 

 

 

 

 



 

 

vi 
 

 ABSTRAK  

PENGARUH ARUS LISTRIK DAN HOLDING TIME TERHADAP 

SIFAT FISIK-MEKANIK SAMBUNGAN SPOT TIG WELDING 

 MATERIAL TAK SEJENIS ANTARA BAJA DAN 

PADUAN ALUMINIUM 

 

Sofyan Faozi 

Jurusan Teknik Mesin Fakultas Teknik 

Universitas Sebelas Maret Surakarta 

sofyanfaozi@yahoo.com 

 

 

Dalam studi ini, pengaruh parameter arus listrik dan waktu pengelasan 

terhadap sifat fisik dan mekanik sambungan las spot TIG material tak sejenis 

SS400 dan AA5083 telah diteliti. Gas pelindung yang digunakan dalam penelitian 

ini yaitu argon dengan laju alir gas dibuat konstan. Parameter pengelasan 

divariasikan dengan arus listrik 70 A; 80 A; 90 A; 100A dan waktu pengelasan 6 

detik, 7 detik dan 8 detik. Pengujian struktur mikro, tarik geser dan kekerasan 

microvickers dilakukan untuk mengetahui sifat fisik mekanik sambungan las. 

Hasil penelitian menunjukkan bahwa dengan meningkatnya arus listrik dan 

waktu pengelasan mengakibatkan kapasitas beban dukung tarik geser meningkat 

dan kekerasan menurun. Pengelasan dengan arus listrik 100 A dan waktu 

pengelasan 8 detik menghasilkan kapasitas dukung beban tarik geser tertinggi 

yaitu 869,16 N. Peningkatan arus listrik dan waktu pengelasan menyebabkan 

diameter nugget semakin meningkat. Nilai kekerasan semakin menurun dengan 

meningkatnya arus listrik dan waktu pengelasan. Hal ini dikarenakan 

meningkatnya arus listrik dan waktu pengelasan maka masukan panas akan 

menjadi besar, sehingga menyebabkan pendinginan semakin lambat dan daerah 

HAZ mengalami pembesaran ukuran butir. 

 

Kata kunci : spot TIG welding, material tak sejenis, baja SS400, aluminium 

paduan 5083, arus listrik, waktu pengelasan. 
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ABSTRACT 

THE EFFECT OF ELECTRIC CURRENT AND HOLDING TIME 

TOWARDS MECHANICAL-PHYSICAL PROPERTIES OF SPOT TIG 

WELDING JOINT  OF DISSIMILAR MATERIALS BETWEEN 

STEEL AND ALUMINIUM ALLOY 

 

Sofyan Faozi 

Department of Mechanical Engineering 

Sebelas Maret University 

sofyanfaozi@yahoo.com 

 

 

In this study, the effects of the electric current parameter and the welding 

time towards the physical and mechanical properties of spot TIG welding joints 

which have dissimilar materials SS400 and AA5083 had been investigated. The 

shielding gas used in this research was argon with constant gas flow rate. The 

welding parameters were varied with an electric current of 70 A; 80 A; 90 A; 

100A and welding time of 6 seconds, 7 seconds, and 8 seconds. The tests of 

microstructure, tensile shear strength, and microvickers hardness were conducted 

to determine the mechanical-physical properties of weld joint. 

 The results showed that the increase of electric current and the welding 

time made tensile shear load bearing capacity increase and hardness decrease. 

The welding with an electric current of 100 A and a welding time of 8 seconds 

produced the highest tensile shear load bearing capacity, 869.16 N. The increase 

of electrical current and welding time caused nugget diameter increases. The 

hardness value decreased as electric current and the welding time increased. That 

was caused by the increase of electric current and welding time then the heat 

input will also increase, causing the slower cooling and HAZ have an enlarged 

grain size. 

 

Keywords : spot TIG welding, dissimilar materials, SS400 steel, aluminum alloy 

5083, electric current, welding time. 
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