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Abstrak 

Tungsten Inert Gas merupakan jenis pengelasan yang menggunakan gas mulia sebagai pelindungnya dari 
pengaruh udara dari luar. Tujuan dari penelitian ini adalah untuk mengetahui pengaruh vaiasi kuat arus terhadap 
kekuatan tarik sambungan las TIG semiotomatis. Proses pengelasan dilakukan dengan variasi arus sebesar 70A, 80A, 
90A dan 10A, sedangkan kecepatan pengelasan 10 m/s. Pengujian tarik dilakukan menggunakan standar JIS Z 2201. 
Hasil pengujian menunjukkan bahwa kekuatan tarik tertinggi terdapat pada variasi 100A sebesar 370MPa. Hal ini terjadi 
Karena pada hasil proses pengelasan dengan 100A terjadi sedikit terjadi cacat pengelasan sehingga memiliki kekuatan 
tarik yang tinggi. 
 
Kata Kunci : TIG, Kekutan Tarik, JIS Z2201 

 
Abstract 

Tungsten Inert Gas is a type of welding that uses noble gases as a shield from the influence of outside air. The purpose of 
this study was to determine the effect of variations in current strength on the tensile strength of semi-automatic TIG 
welded joints. The welding process is carried out with current variations of 70A, 80A, 90A and 10A, while the welding 
speed is 10 m/s. Tensile testing was carried out using the JIS Z 2201 standard. The test results showed that the highest 
tensile strength was found in the 100A variation of 370MPa. This happens because the results of the welding process with 
100A occur slightly welding defects so that it has a high tensile strength. 
 
Keywords : TIG, Tensile Strength, JIS Z2201 
 
1. Pendahuluan  

pengelasan adalah ikatan metalurgi dua 
buah logam yang dipanaskan pada sambungan 
logam dalam keadaan cair [1][2]. Pengelasan 
dapat dibagi menjadi tiga kelas utama yaitu 
pengelasan cair, pengelasan tekan dan pematrian 
[3]. 

Tungsten Inert Gas welding yang sering disebut 
las TIG merupakan jenis pengelasan yang 
menggunakan gas mulia sebagai pelindungnya dari 
pengaruh udara dari luar [4]. Gas yang biasanya 
dipakai sebagai pelindungnya berupa gas 
Karbondioksida (CO2), gas Helium (He), dan gas 
Argon (Ar) atau campuran dari beberapa gas 
tersebut[5][6].  

Perkembangan pengelasan TIG sangatlah pesat. 
Beberapa penelitian dilakukan untuk 
meningkatkan hasil pengelasan. Hikmatullah, 
MR., dkk (2020)[7] melakukan pembuatan alat las 
TIG semi otomatis berbasis ardunio uno. Dalam 
penelitian tersebut alat bekerja sesuai fungsinya 
dan hasil pengelasan secara visual dikatakan baik. 
Akan tetapi belum ada penelitian lebih lanjut untuk 
mengetahui hasil pengelasan lebih dalam. 
Beberapa parameter sangat berpengaruh terhadap 
hasil pengelasan, seperti kuat arus, kecepatan 
pengelasan dan jenis gas pelindung[8][9][10]. 

Arus listrik yang dialirkan sangat berpengaruh 
terhadap hasl pengelasan. Arus yang terlalu kecil 
dapat menghasilkan penguatan dan penetrasi yang 
rendah, sedangkan jika arus yang dialirkan terlalu 
besar dapat menghasilkan manik las yag berbentuk 
buah pir dengan kekuatan sambungan yang 
rendah[11]. 

Dari latar belakang tersebut maka perlu 
dilakukan penelitian lebih lanjut tentang variasi 
kuat arus terhadap kekuatan sambungan las 
menggunakan alat las TIG semi otomatis.  

 
2. Metode Penelitian 

Material yang digunakan dalam penelitian ini 
adalah plat baja karbon rendah dengan ukuran 200 
x 200 x 3mm. Proses penyambungan dengan 
menggunakan alat LAS TIG semi otomatis yang 
dibuat oleh Hikmatulloh, MR., dkk (2021)[7]. 
Gambar 1 menunjukkan alat las TIG semi otomatis. 

  
Gambar 1. Las TIG semi otomatis 
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Gambar 1 menunjukkan alat las semi otomatis 
yang digunakan. Alat tersebut terdiri dari alat las 
TIG, tabung gas argon dan rangkaian alat las TIG 
semi otomatis. Parameter pengelasan dalam 
penelitian ini dapat dilihat pada tabel 1. 
Table 1. Parameter pengelasan 
Tipe polaritas DCEN 
Arus pengelasan 70, 80, 90 dan 100 A 
Kecepatan pengelasan 6 mm/s 
Gas pelindung Argon 
Kecepatan Aliran gas 3 l/min 

Spesimen dipotong melintang 5 cm untuk 
melihat hasil lasan secara makro. Pengujian 
struktur mikro menggunakan alat Trinocular 
Metalurgical Microscope Carl Zeiss Type Axiovert 
A1 MAT. Sedangkan pengujian kekuatan tarik 
dilakukan dengan standar JIS Z2201 menggunakan 
alat Universal Testing Machine Zwick Roell All 
Round Z250SR. Kekuatan tarik dihitung 
menggunakan persamaan 1. 

σ =
௉

஺௢
  .......................................... (1) 

Dimana: 
P  = Beban maksimum (N) 
σ  = Tegangan tarik maksimum (MPa) 
Ao  = Luas area awal (mm2) 
 

3. Hasil dan Pembahasan 
a. Foto makro 

Gambar 2 menunjukkan foto makro dari hasil 
pengelasan berbagai macam variasi arus.  

 
a. 70 A 

 
b. 80 A 

 
c. 90 A 

 
d. 100 A 

Gambar 2. Foto makro  
Gambar 2a menunjukan adanya cacat lasan 

berupa incomplete Penetration, cacat lasan ini 
terjadi karena busur las yang tidak mampu 
menebus spesimen yang disebabkan oleh kekuatan 
arus yang rendah [12]. Cacat incomplete 
Penetration dapat menimbulkan penurunkan 
kekuatan mekanik pada spesimen sehingga nilai 
kekuatan tarik pada pengelasan menurun [13]. 

Gambar 2b, 2c dan 2d menunjukan adanya cacat 
distorsi yang diakibatkan oleh kuat arus yang tinggi 
saat melakukan pengelasan [14]. Spesimen 2c dan 
2d terjadi cacat las undercut, cacat las ini terjadi 

akibat kuat arus yang tinggi, sehingga 
menimbulkan kawah dibagian bawah [15]. Cacat 
las undercut dapat menurunkan kekuatan mekanik 
spesimen karena pada cacat undercut terjadinya 
tegangan terkonsentrasi [16]. 

 
b. Struktur Mikro 

Gambar 4.3 dibawah ini merupakan hasil dari 
pengujian struktur mikro dari hasil sambungan 
pengelasan pada daerah HAZ. 

 
a. 70 A 

 
b. 80 A 

 
c. 90 A 

 
d. 100 A 

Gambar 3. Struktur mikro HAZ 
Gambar 3 menunjukkan adanya fasa ferrite, 

pearlite dan maternsite. Ferrite merupakan larutan 
padat karbon dan paduan beberapa unsur lainnya 
pada inti besi (Fe). Ferrite ini terbentuk karena 
pada proses pendinginan yang lama sehingga 
memiliki ferrite  ini memiliki sifat lunak, ulet, 
berwarna terang dan konduktifitas yang tinggi[17]. 
Sedangkan pearlite sendiri terbentuk dari 
campuran ferrite dan cementit sehingga pearlite 
memiliki sifat keras, getas, berwarna gelap dan 
kuat [18]. 

Martensit terbentuk karena pemanasan pada 
saat pengelasan sehingga semakin besar arus 
semakin banyak juga martensit dan ferrite yang 
terbentuk[19]. Pada pengelasan terjadi perubahan 
bentuk dan posisi butiran ferrite dan butiran 
martensit, semakin banyak dan rapat butiran ferrite 
dan martensit semakin tinggi tingkat kekerasannya 
kan tetapi nilai kekuatan tariknya menurun [20]. 

 
c. Uji tarik 

Pengujian tarik bertujuan untuk mengetahui 
ketahanan hasil lasan dalam menerima beban tarik 
maksimum. Gambar 3 menunjukkan grafik hasil 
uji tarik. 
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Gambar 4. Grafik hasil uji tarik 

 
Gambar 4. menunjukkan hasil uji tarik 

mengalami peningkatan seiring dengan 
penambahan arus dan mengalami penurunan ketika 
arus tersebut terlalu besar. Kekuatan tarik terendah 
terjadi pada arus 70 A yaitu sebesar 258 Mpa, hal 
ini terjadi karena terdapat cacat incomplete 
pentration yang dapat menurunkan kekutan 
tariknya. Sedangkan kekutan tarik tertinggi terjadi 
pada arus 80 A yaitu sebesar 352 MPa, hal ini 
disebabkan penetrasi yang penuh sehingga nilai 
kekuatan tariknya tinggi. Pemberian arus diatas 80 
A terjadi penurunan kekuatan tarik yang 
diakibatkan oleh arus yang terlalu besar. Arus yang 
terlalu besar mengakibatkan HAZ yang semakin 
besar sehingga dapat menurunkan kekuatan 
tariknya[17][21]. 

Setelah dilakukan uji tarik, maka dilakukan 
analisa patahan pada patahan uji tarik. Pengujian 
ini bertujuan untuk mengamati jenis patahan uji 
tarik. Gambar 4 menunjukkan hasil patahan uji 
tarik 

 
a. 70A 

 
b. 80A 

 
c. 90A 

 
d. 100A 

Gambar 5. Patahan uji tarik 
Gambar 5.a menunjukkan jenis patahan getas. 

Patahan getas, yaitu patahan yang mempunyai ciri 
permukaan patahnnya rata dan nilai kekutan 

tariknya rendah[22]. Hal ini diakibatkan oleh arus 
yang terlalu rendah sehingga logam las tidak 
menembus spesimen yang berdampak pada 
menurunnya nilai kekuatan mekaniknya [15]. 

Pengelasan menggunakan arus 80A, 90A, dan 
100A semua patahan terjadi pada sambungan las. 
Dapat dilihat pada bentuk patahan dari spesimen 
berbentuk cone and crane  atau biasa disebut 
necking[3].   

 
4. Simpulan 

Kekuatan tarik tertinggi pada hasil pengelasan 
TIG semi otomatis terdapat pada 80A, yaitu 
sebesar 352 Mpa, hal ini disebabkan karena 
pemberian arus yang tepat menghasilkan 
kedalaman penetrasi yang maksimal, sehingga 
dapat meningkatkan kekuatan tariknya.  
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