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ABSTRACT

Ahmad Khoirul Kholishul Mannan. 2023. Analysis of the Influence of Current
Strength Variations and Welding Techniques on Penetration and Toughness of
Inert Gas Tungsten Welding on ST 42 Steel Plate. Scripts, S1 Mechanical
Engineering, Faculty of Science and Technology, Nahdlatul Ulama Sunan Giri
University. Main Supervisor Ir.Togik Hidayat S.Pd, M.T. Companion Advisor
Galih Muji.Tri .S., S.Pd, M.T.

Welding is the initial process of joining pieces of metal together. Metals must
meet certain standards in order to be welded together properly. One of the
standards that must be met by welding is the standard value determined by the
connection process using welding techniques, the quality referred to is in the form
of penetration and toughness of the TIG welding results. To be able to obtain
welding results with good penetration and toughness and minimize the occurrence
of welding defects that arise, it is necessary to determine the parameters of
current strength and welding angle. The aim of this research is to find out the
effect of variations in welding current strength and welding angle on TIG welding
penetration on ST 42 steel plates. The research carried out is an experimental
type of research with test specimens in the form of ST 42 steel plates where
welding is carried out with variations in current strength parameters. welding 70
amperes, 75 amperes, 80 amperes and welding angles. 65°, 70°, 75°. The
percentage of penetration/fusion depth shows the results where the smallest
penetration/fusion ‘depth is shown in the test results with variations in work
parameters with a welding current strength of 70 ampheres and a welding angle
of 65° namely 97.72, while the largest penetration/depth of fusion is shown in the
test results with variations in-working parameters with a welding current strength
of 80 ampheres and a welding angle of 75° s of 99.28. Meanwhile, the impact
price is to see the toughness value of the welding results in this research. It can be
seen that when using a welding current strength of 70 ampheres, 75 ampheres, 80
ampheres, it is known that the current welding angle shows the highest impact
value at a welding angle of 75° The welding angle is related to the effectiveness
of the use of shielding gas. In TIG welding, TIG welding shielding gas functions to
ensure the effectiveness of the heat produced in welding / heat input. Based on
these results, it can be concluded that angle influences the effectiveness of the
heat input produced in the TIG welding process, distance and heat input in the
TIG welding process causes effective melting during the welding process, thereby
affecting the toughness of the welding results.

Keywords: ST 42 Steel, Toughness, Welding Angle Penetration, Current Strength
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ABSTRAK

Ahmad Khoirul Kholishul Mannan. 2023. Analisis Pengaruh Variasi Kuat Arus
Dan Teknik Pengelasan Terhadap Penetrasi Dan Ketangguhan Hasil Pengelasan
Tungsten Inert Gas Pada Plat Baja ST 42. Skripsi, S1 Teknik Mesin, Fakultas
Sains dan Teknologi, Universitas Nahdlatul Ulama Sunan Giri. Pembimbing
Utama Ir.Togik Hidayat S.Pd, M.T. Pembimbing Pendamping Galih Muji.T.S.,
S.Pd, M.T.

Pengelasan adalah proses awal penyambungan potongan-potongan logam menjadi
satu. Logam harus memenuhi standar tertentu agar dapat dilas dengan benar.
Salah satu standar yang harus dipenuhi dalam melakukan pengelasan adalah nilai
standar yang ditentukan oleh proses penyambungan dengan menggunakan teknik
pengelasan, kualitas yang dimaksud berupa penetrasi dan ketangguhan dari hasil
pengelasan TIG. Untuk dapat memperoleh hasil pengelasan dengan penetrasi dan
ketangguhan yang baik serta meminimalisir terjadinya cacat pengelasan yang
timbul, maka perlu ditentukan parameter kuat arus dan sudut pengelasan. Tujuan
dari penelitian ini adalah untuk mengetahui pengaruh variasi kuat arus pengelasan
dan sudut pengelasan terhadap penetrasi las TIG pada pelat baja ST 42. Penelitian
yang dilakukan merupakan jenis penelitian eksperimen dengan benda uji berupa
pelat baja ST 42 yang dilakukan pengelasan dengan variasi parameter kuat arus.
pengelasan 70 ampere, 75 ampere, 80 ampere dan sudut pengelasan 65°, 70°, 75°.
Persentase  penetrasi/kedalaman  peleburan  menunjukkan hasil dimana
penetrasi/kedalaman peleburan terkecil ditunjukkan pada hasil pengujian dengan
variasi parameter kerja dengan arus pengelasan kekuatan 70 ampere dan sudut
pengelasan 65° yaitu 97,72, sedangkan penetrasi/kedalaman peleburan terbesar
ditunjukkan pada hasil pengujian dengan variasi parameter kerja dengan kuat arus
pengelasan 80 ampere dan sudut pengelasan 75° s sebesar 99,28. Sedangkan
dampak harga untuk melihat nilai _ketangguhan-hasil pengelasan pada penelitian
ini. Terlihat bahwa apabila menggunakan kuat arus pengelasan 70 ampere, 75
ampere, 80 ampere diketahui bahwa sudut pengelasan arus menunjukkan nilai
impak tertinggi pada sudut pengelasan 75° Sudut pengelasan berhubungan
dengan efektifitas pengelasan. penggunaan gas pelindung. Pada pengelasan TIG,
gas pelindung las T1G berfungsi untuk-menjamin efektifitas panas yang dihasilkan
pada pengelasan/heat input. Berdasarkan hasil tersebut dapat disimpulkan bahwa
sudut mempengaruhi efektifitas input panas yang dihasilkan pada proses
pengelasan TIG, jarak dan input panas pada proses pengelasan TIG menyebabkan
efektifnya peleburan pada saat proses pengelasan sehingga mempengaruhi
ketangguhan hasil pengelasan.

Kata kunci: Baja ST 42, Ketangguhan, Penetrasi Sudut Pengelasan,Kuat Arus ,
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