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ABSTRA 

The development of the machinery, mining and welding industries in Bojonegoro 

Regency cannot be separated from the contribution of the development of science 

and technology which is currently applied in every industrial process. This 

research uses TIG welding with SS 400 steel material by connecting using the TIG 

welding process on SS 400 Steel material. Previous research needs to be carried 

out regarding the parameters of using variations in current strength and welding 

speed during the TIG welding process on SS 400 Steel on the results. welding, 

especially those related to the resulting defects that appear, so that by carrying 

out this research it will be possible to determine the ideal parameters of current 

strength and welding speed to produce good penetration of welding results and 

welding results that are free from welding defects. The aim of this research is to 

determine the effect of welding current strength of 65, 70, and 75 Ampere with 

welding speed on TIG welding defects and hardness in SS 400 steel material. This 

research is an experiment with a scale of 100 mm x 50 mm x 3 mm which is 

welded using variations in welding current 65 amperes, 70 amperes, 75 amperes 

and welding speed 1.2 mm/s, 1.8 mm/s. welding with a current strength of 75 

ampheres and a welding speed of 1.8 mm/s, which is 65.11 HRB, in the HAZ area, 

the highest hardness value is in the variation of welding parameters with a 

current strength of 75 ampheres and a welding speed of 1.8 mm/s, which is 60.96 

HRB, in the weld metal area the highest hardness value is welding with a current 

strength of 75 ampheres and a welding speed of 1.8 mm/s, namely 58.63 HRB. 

 

Keywords: TIG Welding, Current Variations, Speed, Defect Test, Hardness Test 
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ABSTRAK 

Perkembangan industri permesinan, pertambangan dan pengelasan di Kabupaten 

Bojonegoro tidak lepas dari kontribusi dari perkembangan Ilmu Pengetahuan dan 

Teknologi yang diterapkan dalam setiap proses industri saat ini. Penelitian ini 

menggunakan pengelasan TIG dengan material baja SS 400 dengan cara 

penyambungan menggunakan proses pengelasan TIG pada material Baja SS 400 

Penelitian yang telah dilakukan terdahulu maka perlu dilakukan penelitian terkait 

parameter penggunaan variasi kuat arus dan kecepatan pengelasan selama proses 

pengelasan TIG pada Baja SS 400 terhadap hasil pengelasan terutama yang 

berkaitan dengan cacat yang dihasilkan yang muncul, sehingga dengan 

dilakukannya penelitian ini akan dapat ditentukan besarnya parameter kuat arus 

dan kecepatan pengelasan yang ideal untuk menghasilkan penetrasi hasil 

pengelasan yang baik dan hasil pengelasan yang bebas dari cacat pengelasan. 

Tujuan dari penelitian ini adalah Mengetahui pengaruh kuat arus pengelasan 65, 

70, dan 75 Ampere  dengan kecepatan pengelasan terhadap cacat pengelasan TIG 

dan kekerasan pada material Baja SS 400. Penelitian ini merupakan experiment 

dengan skala 100 mm x 50 mm x 3 mm yang dilakukan pengelasan dengan variasi 

arus pengelasan 65 ampere, 70 ampere, 75 ampere dan kecepatan pengelasan 1,2 

mm/s, 1,8 mm/s. pengelasan dengan kuat arus 75 amphere dan kecepatan 

pengelasan 1,8 mm/s
 
yaitu sebesar 65,11 HRB, pada daerah HAZ bahwa nilai 

kekerasan tertinggi adalah pada variasi parameter pengelasan dengan kuat arus 75 

amphere dan kecepatan pengelasan 1,8 mm/s
 
yaitu sebesar 60,96 HRB, pada 

daerah weld metal bahwa nilai kekerasan tertinggi adalah pengelasan dengan kuat 

arus 75 amphere dan kecepatan pengelasan 1,8 mm/s
 
yaitu sebesar 58,63 HRB. 

Kata kunci: Pengelasan TIG, Variasi Arus, Kecepatan, Uji Cacat, Uji Kekerasa 
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