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ABSTRAK

Reza Ilham Baihagi. 2023. Analisis Kekerasan Dan Ketangguhan Pengelasan TIG
Aluminium 6061 Dengan Variasi Kuat Arus Dan Sudut Pengelasan. Skripsi, S1
Teknik Mesin, Fakultas Sains Dan Teknologi, Universitas Nahdaltul Ulama
Sunan Giri. Pembimbing Utama Togik Hidayat, S.Pd., M.T. Pembimbing
Pendamping Galih Muji Tri Sutrisno, S.Pd., M.T.

Pengelasan merupakan salah satu teknik produksi yang penting dalam industri
manufaktur. Salah satu jenis pengelasan yang umum digunakan adalah pengelasan
Tungsten Inert Gas (TIG) pada Aluminium Alloy (AA) 6061. Salah satu masalah
yang sering muncul adalah ketidakstabilan pengelasan yang mengakibatkan
kekerasan dan ketangguhan pada hasil pengelasan Aluminium Alloy (AA) 6061.
Penelitian ini bertujuan untuk ~memberikan wawasan tentang pengaturan
parameter yang optimal untuk mencapai hasil pengelasan yang baik dalam uji
kekerasan dan ketangguhan. Penelitian ini- merupakan penelitian deskriptif
kuantitatif dengan menggunakan metode eksperimen berdasarkan hasil pengujian
kekerasan menggunakan-Vicerss dan hasil uji ketangguhan menggunakan Impact
Carpry. Berdasarkan hasil uji kekerasan dengan Vickers Hardness Test dalam
penelitian ini diketahui nilai kekerasan pada base metal bahwa nilai kekerasan
tertinggi adalah pada variasi pengelasan TIG Alumunium 6061 dengan parameter
pengelasan dengan kuat arus 80 amphere dan sudut pengelasan 85° yaitu sebesar
80,83 HVN, pada daerah HAZ bahwa nilai kekerasan tertinggi adalah pada variasi
pengelasan dengan kuat arus 80 amphere dan sudut pengelasan 85° yaitu sebesar
76,68 HVN, pada daerah weld metal bahwa nilai kekerasan tertinggi adalah
pengelasan dengan kuat-arus 80 amphere dan sudut pengelasan 85° yaitu sebesar
74,35 HVN. hasil uji ketangguhan (impact charpy) pengelasan TIG aluminium
6061 dengan dengan variasi pada parameter kuat arus 80 amphere, 85 amphere ,
90 amphere dan parameter sudut pengelasan yag masing masing 85°, 90°, 95°
secara keseluruhan menunjukkan hasil dimana nilai ketangguhan terbesar
dihasilkan pada spesimen dengan  variasi parameter pengelasan kuat arus 90
amphere dan sudut pengelasan 95° yaitu dengan harga impact rata — rata sebesar
1,051 Joule/mm? dan tenaga yang diserap sebesar 68,161 Joule. Dengan hasil pada
pengelasan TIG paramater yang paling baik berada di variasi 80 Ampher dan dengan
sudet pengelasan 85°untuk hasil uji kekerasan dan untuk hasil uji ketangguhan berada di
parameter 90 Ampere dan sudut pengelasan 95°.

Kata Kunci: Aluminium Alloy (AA) 6061, Kekerasan, Ketangguhan, TIG
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ABSTRACT

Reza llham Baihaqgi. 2023. Analysis of the Hardness and Toughness of 6061
Aluminum TIG Welding with Variations in Current Strength and Welding Angle
Scripts, S1 Mechanical Engineering, Faculty of Science and Technology,
Nahdlatul Ulama Sunan Giri University. Main Supervisor Togik Hidayat S.Pd,
M.T. Supervising Assistant Galih Muji Tri Sutrisno, S.Pd., M.T.

Welding is one of the most important production techniques in the manufacturing
industry. One type of welding that is commonly used is Tungsten Inert Gas (TIG)
welding on Aluminum Alloy (AA) 6061. One problem that often arises is welding
instability which results in hardness and toughness in the welding results of
Aluminum Alloy (AA) 6061. This study aims to provide insight into optimal
parameter settings to achieve good welding results in hardness and toughness
tests. This research is a quantitative descriptive study using experimental methods
based on the results of the hardness test using Vicerss and the results of the
toughness test using Impact Carpry. Based on the results of the hardness test with
the Vickers Hardness Test in this study it was found that the hardness value on the
base metal that the “highest hardness value was in the 6061 Aluminum TIG
welding variation with welding parameters with a current strength of 80 amphere
and a welding angle of 85° which is equal to 80.83 HVN, in the HAZ area that the
highest hardness value is in the variation of welding with a current strength of 80
amphere and a welding angle of 85° which is equal to 76.68 HVN, in the weld
metal area where the highest hardness value is welding with a current strength of
80 amphere and a welding angle of 85° which is equal to 74.35 HVN. Tough test
results (impact charpy) welding TIG aluminum 6061 with variations in current
strength parameters 80 amphere, 85 amphere, 90 amphere and welding angle
parameters respectively 85° 90° 95° as a whole show results where the greatest
toughness value is produced in specimens with variations in the welding
parameters of 90 amphere current strength and 95° welding angle, with an
average impact price of 1.051 Joule/mm? and the energy absorbed is 68.161
Joule. With the results of the TIG welding the best parameters are in the 80
Ampere variation and with a welding angle of 85° for the hardness test results and
for the toughness test results are in the parameter 90 Amperes and the welding
angle is 95°.

Keywords: Aluminum Alloy (AA) 6061, Hardness, Toughness, TIG
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