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RINGKASAN

PENGARUH PENGELASAN SMAW DAN TIG TERHADAP SIFAT FISIK
DAN MEKANIK PADA PIPA ALUMINIUM
Karya Tulis Ilmiah Berupa Skripsi, 27 April 2016

Muhammad  Zaki: Dibimbing oleh Dr. Ir. Diah Kusuma Pratiwi , M.T

xviii + 54 halaman, 4 tabel, 57 gambar

Aluminium merupakan logam yang memiliki banyak keunggulan seperti ringan, 
tahan terhadap korosi, dan lain-lain, sehingga pengelasan pada aluminium sangat 
banyak digunakan dengan berbagai metode pengelasan diantaranya, SMAW dan 
TIG.  Penulisan ini bertujuan membandingkan sifat fisik dan mekanik dari hasil 
pegelasan metode SMAW dan TIG. Pengelasan dilakukan pada pipa aluminium 
1100 menggunakan kampuh V dengan posisi 1G. Parameter las yang digunakan
adalah arus 80 A, 90 A, 130 A, dan 150 A pada pengelasan SMAW. Sedangkan
pada TIG hanya menggunakan arus 130 A dan 150 A. Selanjutnya dilakukan
pengujian Visual, Dye Penetrant, kekerasan dan metallografi. Hasil pengujian 
visual menunjukkan bahwa pengelasan metode TIG arus 130 A dan 150 A memiliki
cacat yang lebih sedikit dibanding metode SMAW. Sedangkan pada pengujian dye 
pentrant cacat yang ditemukan pada pipa las SMAW memiliki banyak cacat.  Pada
pengujian kekerasan pengelasan SMAW arus 80 A memiliki nilai kekerasan 
tertinggi yaitu 59,3 BHN. Pengujian metalografi menunjukkan bahwa hasil
pengelasan TIG memiliki stuktur mikro yang jauh lebih baik dibanding metode
pengejalasan SMAW.

Kata Kunci : Aluminium, SMAW, TIG, Kekerasan, Metalografi



SUMMARY

SMAW AND TIG WELDING’S EFFECT ON PHYSICAL AND MECHANICAL 
PROPERTIES OF ALUMINIUM PIPE
Scientific Paper Form Thesis, 27 April 2016

Muhammad Zaki: Supervised by Dr. Ir. Kusuma Diah Pratiwi, M.T

xviii + 54 pages, 4 tables, 57 pictures

Aluminium is a metal which has many advantages such as light weight, corrosion 
resistant, and others, so the welding of aluminum is widely used by a variety of 
methods including SMAW and TIG welding. This research aims to compare the 
physical and mechanical properties of the SMAW and TIG welding methods
results. Aluminum welding is done on the pipeline in 1100 using V seam with 1G 
position. Welding parameters used are current 80 A, 90 A, 130 A and 150 A in 
SMAW welding. While at TIG only use current 130 A and 150 A. Further testing 
Visual, Dye penetrant, hardness and metallografi. The test results show that the 
visual method of TIG welding current 130 A and 150 A has fewer defects than 
SMAW method. While at dye penetrant testing defects found in SMAW pipe 
welding has many defects. In hardness testing SMAW welding currents of 80 A has 
the highest hardness value of 59.3 BHN. Metallographic testing results show that 
micro TIG welding has a structure that is far better than one SMAW welding.

Keywords: Aluminium, SMAW, TIG, Violence, Metallography
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BAB 1

PENDAHULUAN

1.1 Latar  Belakang

Teknologi pengelasan ( welding technology ) dewasa ini sudah banyak 

digunakan dalam kegiatan sehari hari terutama dalam kegiatan perindustrian. 

Dalam dunia pengelasan logam, ada banyak jenis metode metode mengelas. Dari 

masing masing metode tersebut tentunya digunakan pada situasi dan kondisi pada 

material jenis apa yang akan dilas.

Proses pengelasan yang berkualitas akan ditentukan dari cara welder / 

pengelas dalam mengelas objek yang akan dilas. Setiap pengelasan logam 

memiliki WPS ( Welding Procedure Specification ), dimana WPS adalah acuan 

utama sang pengelas dalam mengelas suatu logam. Apabila salah dalam 

menentukan bahan yang cocok untuk mengelas, maka akan berakibat fatal untuk 

kedepannya. 

Prosedur pengelasan kelihatannya sangat sederhana, tetapi sebenarnya 

didalamnya banyak masalah masalah yang harus diatasi dimana pemecahannya 

memerlukan bermacam macam pengetahuan. Karena itu dalam pengelasan, 

pengetahuan haruslah turut serta mendampingi praktek dilapangan. Secara lebih 

terperinci dapat dikatakan bahwa dalam perancangan konstruksi bangunan dan 

mesin dengan sambungan las, harus direncanakan pula tentang cara pengelasan, 

cara pemeriksaan, bahan las dan jenis las yang akan dipergunakan, berdasarkan 

fungsi dari bagian bagian bangunan atau mesin yang dirancang.

Aluminium merupakan logam yang memiliki banyak keunggulan seperti 

ringan, tahan terhadap korosi, kuat dan lai-lain. Saat ini pengelasan pada 

aluminium sangat banyak digunakan, dikarenakan keunggulan-keunggulan yang 

dimiliki aluminium. Banyak metode pengelasan yang bisa diterapkan pada 

aluminium, seperti metode pengelasan SMAW dan metode pengelasan TIG. Dan 

untuk mengetahui kualitas pengelasan yang telah dilakukan, banyak pengujian 

yang bisa dilakukan setelah proses pengelasan. Pengujian kualitas lasan yang 

biasa digunakan di sektor industri adalah pengujian NDT dan DT. 
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Pada penelitian ini, penulis ingin melakukan perbandingan atau studi 

komparatif antara pengelasan yang menggunakan metode SMAW dan pengelasan 

yang menggunakan metode TIG yang dilakukan pada material aluminium. Maka 

penulis akan mengangkat dan membuat skripsi dengan judul “PENGARUH 

PENGELASAN SMAW DAN TIG TERHADAP SIFAT FISIK DAN 

MEKANIK PADA PIPA ALUMINIUM”. 

1.2   Perumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang di atas, maka muncul pertanyaan yaitu sejauh 

mana pengaruh yang didapat dari pengelasan yang menggunakan metode TIG dan 

SMAW terhadap sifat fisik dan mekanik pada aluminium. 

1.3 Batasan Masalah 

Spesimen yang akan digunakan pada penelitian kali ini adalah aluminium 

yang akan dilakukan proses pengelasan dengan menggunakan dua metode 

pengelasan yaitu pengelasan SMAW dan pengelasan TIG dengan tebal spesimen 

yang sama dan arus pengelasan yang bervariasi. Spesimen akan diuji 

menggunakan pengujian NDT dan DT.

1.4 Tujuan Penelitian 

Berdasarkan permasalahan yang telah dijelaskan, maka tujuan dari penelitian 

ini adalah sebagai studi komparatif atau membandingkan perubahan sifat fisik dan 

sifat mekanik dari hasil pengelasan SMAW dan TIG pada aluminium.

1.5 Manfaat Penelitian

Manfaat dari penelitian skripsi ini diantaranya :

1. Mengidentifikasi perbedaan dari hasil pengelasan menggunakan metode

SMAW dan TIG terhadap pipa aluminium.

2. Diharapkan bisa menambah wawasan mengenai pengelasan pada 

aluminium.
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3. Sebagai literatur pada penelitian yang sejenis dalam pengembangan 

teknologi bidang pengelasan.

4. Memberikan pengetahuan pada mahasiswa dalam mengetahui cara-cara 

pengujian NDT dan DT yang dilakukan setelah proses pengelasan.

5. Sebagai bekal ilmu bagi mahasiswa dalam mengahadapi dunia kerja di 

masa mendatang

1.6 Sistematika Penulisan

Sistematika pembahasan atau penulisan skripsi ini terdiri dari beberapa bab 

yang berkaitan satu sama lainnya dimana pada masing-masing bab tersebut 

terdapat uraian atau penjelasan dan gambaran yang mencakup pembahasan skripsi 

ini secara keseluruhan. Adapun bab-bab tersebut adalah :

BAB 1 PENDAHULUAN

Bab yang berisikan latar belakang, rumusan masalah, 

batasan masalah, tujuan penelitian, manfaat penetilian, dan 

sistematika penulisan.

BAB 2 TINJAUAN PUSTAKA

Bab yang berisikan tinjauan pustaka dan dasar-dasar teori 

yang mendasari penulisan  penelitian.

BAB 3 PROSEDUR PENELITIAN

Bab yang berisi prosedur-prosedur penelitian dan berisi 

tentang metode pelaksanaan penelitian.

BAB 4 ANALISIS DAN PEMBAHASAN

Bab yang berisikan analisis dan pembahasan dari data yang 

didapat selama melakukan penelitian.

BAB 5 KESIMPULAN DAN SARAN

Bab yang berisikan tentang kesimpulan dari hasil penelitian 

dan saran tentang penelitian dari hasil yang didapat.
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