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2 MOTTO 

 

‘Karunia Allah yang paling lengkap adalah kehidupan yang didasarkan pada ilmu 

pengetahuan ‘’ 

 

(Ali bin Abi Thalib) 

 

 

“Seseorang yang bertindak tanpa ilmu ibarat bepergian tanpa petunjuk. Dan sudah 

banyak yang tahu kalau orang seperti itu sekiranya akan hancur, bukan selamat”. 

 

(Hasan Al Basri) 

 

  
 

“Ilmu pengetahuan itu bukanlah yang dihafal, melainkan yang memberi manfaat”. 

 

 (Imam Syafi’i) 

  



v 
 

3 HALAMAN PERSEMBAHAN 

 

 

 

Skripsi ini saya persembahkan kepada kedua orang tua saya yang tercinta, 

Bapak Suharno dan Ibu Sri Nurlailani 

Terimakasih atas segala doa dan pengorbanannya sehingga saya bisa menjadi 

seperti sekarang ini   
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4 KATA PENGANTAR 

 

Asslamu’alaikum Wr. Wb. 

Puji syukur atas kehadirat Allah SWT dengan rahmat dan hidayah-Nya, 

sehingga penulis dapat menyelesaikan Laporan Tugas Akhir atau Skripsi dengan 

judul “Pengaruh Jarak Antar Elektroda Terhadap Distorsi dan Sifat Mekanis 

Pada Sambungan Las T-GMAW Tack Welded Bahan AA 5083 H116” 

Aluminium paduan mempunyai keunggulan yaitu memiliki daya tahan yang baik 

terhadap korosi dan berat jenis yang lebih ringan dibanding dengan baja. 

Aluminium paduan yang banyak digunakan dalam industri manufaktur adalah 

AA5083 H116. Dalam industri manufaktur, teknologi manufaktur yang sering 

digunakan yaitu teknologi pengelasan. 

Pada penelitian ini teknologi pengelasan yang digunakan adalah Las T-

GMAW Tack Weld. Variabel yang digunakan adalah variasi jarak antar elektroda 

las sebesar 18 mm, 27 mm, dan 36 mm. Pengujian yang dilakukan yaitu pengukuran 

distorsi, uji kekerasan Vickers, uji tarik, uji bending, dan pengamatan struktur 

makro-mikro pada sambungan las. 

 Penulisan skripsi ini juga tidak lepas dari bantuan dan dukungan dari semua 

pihak. Oleh sebab itu, penulis ingin mengucapkan terima kasih yang sebesar-

besarnya kepada semua pihak yang telah membantu hingga terselesaikannya 

penulisan skripsi ini. 

Penulis menyadari, masih banyak kekurangan dalam penyusunan skripsi ini 

untuk itu, penulis mengharapkan kritik dan saran dari pembaca untuk perbaikan di 

masa mendatang. Penulis berharap skripsi ini dapat berguna dan memberikan 

manfaat bagi penulis sendiri pada khususnya dan pembaca pada umumnya. 

   Yogyakarta, 18 Mei 2018  

 

 

   Henry Kurniawan    
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AA  : Aluminium Association 

Alcoa  : Aluminium Company of America 

ASTM  : American Society for Testing and Materials 

ASME  : American Society of Mechanical Engeneering 

GMAW : Gas Metal Arc Welding 

T-GMAW : Gas Metal Arc Welding tandem 

DW-GMAW : Double Wire Gas Metal Arc Welding 

SW-GMAW : Single Wire Gas Metal Arc Welding 

GTAW : Gas Tungsten Arc Welding 

MIG  : Metal Inert Gas 

MAG  : Metal Active Gas 

TIG  : Tungsten Inert Gas 

DC  : Direct Current 

EDE  : Electrical Deposition Efficiency 

BM  : Base Metal 

HAZ  : Heat Affected Zone 

WM  : Weld Metal 

Al  : Aluminium 

Al2O3  : Alumina 

Cu  : Tembaga 

Mg  : Magnesium 

Mn  : Mangaan 

Si  : Silikon 

Zn  : Seng 

HF  : Asam florida 

HCl  : Asam klorida 



xiv 
 

HNO3  : Asam Nitrat 

H2O  : Akuades 

d  : Jarak antar elektroda (mm) 

h  : Jarak elektroda dengan spesimen las (mm) 

S  : Kecepatan pengelasan (mm/s) 

Ɵ  : Sudut pengelasan (o) 

V  : Tegangan pengelasan (volt) 

I  : Arus pengelasan (ampere) 

T  : Temperatur (oC) 

σt   : Tegangan tarik (MPa) 

P  : Beban (N) 

Ao  : Luas penampang awal (mm2) 

ɛ  : Regangan (%) 

Lo  : Panjang awal (mm) 

ΔL  : Selisih panjang sebelum dan setelah patah (mm) 

σb   : Tegangan bending (MPa) 

VHN  : Vickers Hardness Number  
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