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 BAB 1 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

Pengembangan teknologi di bidang konstruksi yang semakin maju tidak 

dapat dipisahkan dari pengelasan karena mempunyai peran penting dalam 

rekayasa dan reparasi logam. Pembangunan konstruksi dengan logam pada 

masa sekarang ini banyak melibatkan pengelasan khususnya bidang rancang 

bangun karena sambungan las merupakan salah satu pembuatan sambungan 

yang secara teknis memerlukan keterampilan yang tinggi bagi pengelasnya 

agar diperoleh sambungan dengan kualitas baik. Lingkup penggunaan teknik 

pengelasan dalam konstruksi sangat luas meliputi perkapalan, jembatan, rangka 

baja, bejana tekan, sarana transportasi, rel, pipa saluran dan lain sebagainya. 

Pengelasan adalah proses penyambungan material antara dua bagian 

atau lebih dengan menggunakan energi panas, maka logam yang disekitar 

daerah las mengalami perubahan struktur metalurgi, deformasi dan tegangan 

termal (Duniawan & Sutrimo, 2014).  

Pada pengelasan terjadi banyak perubahan sifat mekanik, terutama 

pengelasan pada paduan aluminium. Alumunium merupakan logam ringan 

yang memiliki kekuatan yang melebihi mild steel (baja lunak). Aluminium 

memiliki ductility yang bagus pada kondisi dingin dan memiliki daya tahan 

korosi yang tinggi. Logam ini dipakai secara luas dalam bidang transportasi, 

kimia, listrik dan yang lainnya. Aluminium dan paduannya memiliki sifat 

mampu panas yang tinggi, koefisien muai yang besar, reaktif dengan udara 

membentuk lapisan aluminium oksida serta berat jenis dan titik cairnya yang 

rendah (Wiryosumarto, 2000). 

Aluminium yang digunakan pada penelitian ini yaitu menggunakan 

paduan seri 5083, Aluminium Paduan seri 5083 adalah jenis aluminium yang 



2 
 
 

Universitas Sriwijaya 

banyak digunakan dalam dunia industri perkapalan, karena mempunyi sifat 

mekanik dan ketahanan korosi yang baik, namun demikian jika material 

aluminium paduan 5083 ini dilakukan manufaktur dengan menggunakan proses 

pengelasan, sambungan las paduan aluminium 5083 pada beberapan komponen 

konstruksi tertentu masih terjadi hasil sambungan yang kurang sempurna 

ditinjau dari segi speisfikasi dan kekuatan (Hartono, 2008). 

Diantara las yang dapat digunakan untuk pengelasan aluminium adalah 

las GTAW (Gas Tungsten Arc Welding) merupakan las busur gas yang 

menggunakan kawat las sekaligus sebagai elektroda. Elektroda tersebut berupa 

gulungan kawat (rol) yang gerakannya diatur oleh motor listrik. Gas pelindung 

yang digunakan pada pengelasan GTAW adalah argon, helium atau campuran 

diantara keduanya. Fungsi dasar dari gas pelindung adalah melindungi busur 

dan logam las cair dari kontaminasi oksigen dan nitrogen yang ada pada 

atmosfer. Jika gas pelindung tidak tepat melindungi logam las cair maka 

dihasilkan cacat lasseperti porositas. Maka akan menyebabkan perubahan 

struktur mikro, sehingga terjadi perubahan sifat mekanis hasil lasan (Zainol, 

2008).  

Faktor yang mempengaruhi las adalah prosedur pengelasan yaitu suatu 

perencanaan untuk pelaksanaan penelitian yang meliputi cara pembuatan 

konstruksi las yang sesuai rencana dan dan spesifikasi dengan menentukan 

semua hal yang diperlukan dalam pelaksanaan tersebut. Faktor produksi 

pengelasan adalah jadwal pembuatan, proses pembuatan, alat dan bahan yang 

diperlukan, urutan pelaksanaan, persiapan pengelasan (meliputi : pemilihan 

mesin las, penunjukkan juru las, pemilihan elektroda, penggunaan jenis 

kampuh) (Wiryosumarto, 2000). 

Besarnya arus listrik pengelasan dapat mempengaruhi hasil pengelasan 

lasan GTAW pada aluminium. Bila digunakan arus yang terlalu rendah akan 

menyebabkan sukarnya penyalaan busur listrik. Busur listrik yang terjadi 

menjadi tidak stabil, sebaliknya bila arus terlalu besar akan menyebabkan 

masukan panas yang tinggi dimana hal ini dapat menimbulkan distorsi yang 

lebih besar (Huda, Waluyo & Fintoro, 2013). 
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Berdasarkan hal tersebut terlihat hubungan yang penting antara 

pengelasan dan sifat mekanis dari logam hasil lasan. Untuk mengetahui 

hubungannya, akan diteliti salah satu parameter pengelasan yaitu kuat arus 

listrik, dan sifat mekanis yang diteliti dalam hal ini adalah kekuatan tarik, 

kekerasan, dan struktur mikro pada pengelasan aluminium dengan 

menggunakan lasan GTAW. Sehingga dapat diketahui arus listrik yang optimal 

untuk digunakan pada pengelasan aluminium dengan menggunakan lasan 

GTAW. 

Berdasarkan uraian diatas maka dilakukan penelitian yang berjudul 

“Pengaruh Variasi Arus Listrik pada Proses Pengelasan Aluminium 5083 

dengan Menggunakan Lasan GTAW terhadap Kekuatan Tarik, 

Kekerasan dan Struktur Mikro”. 

1.2 Rumusan Masalah 

Berdasarkan dari latar belakang diatas maka dapat diketahui rumusan 

masalah yaitu pengaruh arus listrik terhadap heat input pada proses pengelasan 

aluminium 5083 menggunakan pengelasan GTAW dengan pengujian kekuatan 

tarik, kekerasan dan struktur mikro. 

1.3 Batasan Masalah  

Adapun batasan masalah dalam penelitian ini, yaitu: 

1. Material yang digunakan yaitu Aluminium 5083. 

2. Pengelasan yang digunakan menggunakan pengelasan GTAW. 

3. Menggunakan posisi pengelasan 1G (Down Hand). 

4. Menggunakan sambungan pengelasan jenis doubleV-Butt Joint 

dengan sudut 600 .  
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5. Pengujian yang digunakan adalah kekuatan tarik, kekerasan dan 

struktur mikro. 

6. Parameter yang digunakan adalah variasi dari arus listrik 150A, 170A 

dan 190A. 

1.4 Tujuan Penelitian  

Tujuan penelitian yang hendak diperoleh dari penelitian ini, yaitu : 

1. Menganalisa hasil pengelasan dengan kekuatan tarik, kekerasan, dan 

struktur mikro dari alumunium 5083 dengan menggunakan variasi 

arus listrik. 

2. Menganalisa besar arus listrik yang optimal pada pengelasan 

Aluminium 5083 dengan menggunakan lasan GTAW. 

1.5 Manfaat Penelitian 

Manfaat yang diperoleh  dari penelitian ini, yaitu 

1. Meningkatkan hasil mutu lasan melalui arus listrik yang optimal 

terhadap pengelasan Aluminium 5083. 

2. Dapat dijadikan acuan terhadap proses pengelasan aluminium 5083 di 

dunia industri pengelasan. 

3. Sebagai literatur pada penelitian yang sejenis dalam pengembangan 

teknologi bidang pengelasan. 
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1.6 Metode Penelitian 

Metode penulisan yang digunakan dalam proses penulisan skripsi ini 

adalah: 

1. Studi Literatur 

2. Pengujian Laboratorium 

3. Analisa Data 
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