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RINGKASAN

Try Dharma Adynata, Program Studi Tknik Mesin, Fakultas Teknik,
Universitas Lambung Mangkurat, Juli 2024. Analisis Heat Input Pengelasan
GMAW Terhadap Distorsi Dan Kekerasan Pada Aluminium 6061; Komisi
Pembimbing : Prof. Dr. Ir. Mastiadi Tamjidillah, S.T., M.T. Ketua : Ma’ruf, S.T.,
M.T. Anggota I : Pathur Razi Ansyah, S.T. M.Eng. Anggota Il : Akhmad Syarief,
S.T,. M.T.

Kemajuan ilmu pengetahuan dan teknologi terus berkembang
mengharuskan penerapan inovasi dalam industri manufaktur. Sebuah bentuk
kemajuan ini adalah penggunaan proses pengelasan untuk menyambung logam.
Salah satu metode lasan yang umum dipergunakan dalam industri manufaktur yaitu
metode Gas Metal Arc Welding (GMAW). Pengelasan GMAW melibatkan
penggunaan gas inert dan gas CO, yang berfungsi untuk melindungi busur sekaligus
melindungi leburan metal akibat lapisan gas bumi yang dapat mempengaruhi

kualitas hasil las.

Dalam pengelasan ada beberapa faktor yang mempengaruhi kualitas hasil
las antara lain ampere, volt, dan welding speed. Hubungan dari tiga parameter
tersebut menimbulkan dampak energi termal yang umumnya disebut sebagai heat
input. Penyerapan heat Input pada logam las dapat menyebabkan timbulnya distorsi
akibat laju pendinginan serta dapat merubah nilai kekerasan pada logam.
Berdasarkan hasil pengujian, nilai distorsi terbesar dengan heat input 1,46 kJ/mm
menunjukkan rata rata keseluruhan titik sebesar 3,09 mm dan dari hasil pengujian
kekerasan nilai rata-rata paling tinggi adalah pada variasi heat input 1,46 kJ/mm
dengan nilai kekerasan sebesar 74.3 HRB. Semakin tinggi nilai Aeat input maka
akan semakin besar distorsi yang terjadi dan meningkatnya nilai kekerasan hasil

pengelasan.

Kata kunci : Pengelasan GMAW, Distorsi, Kekerasan, Aluminium 6061.



SUMMARY

Try Dharma Adynata, Mechanical Engineering Study Program, Faculty of
Engineering, Lambung Mangkurat University, July 2024. Heat Input Analysis of
GMAW Welding on Distortion and Hardness in Aluminum 6061. Supervisory
Commission: Prof. Dr. Ir. Mastiadi Tamjidillah, S.T., M.T. Chairman: Ma’ruf, S.T.,.
Member I: Pathur Razi Ansyah, S.T. M.Eng Member II: Akhmad Syarief, S.T,. M.T.

Continuing advances in science and technology necessitate the
implementation of innovations in the manufacturing industry. A form of this
progress is the use of welding processes to join metals. One of the common welding
methods used in the manufacturing industry is the Gas Metal Arc Welding (GMAW)
method. GMAW welding involves the use of inert gas and CO2 gas which serves to
protect the arc while protecting the fused metal due to the natural gas layer which

can affect the quality of the weld.

In welding, there are several factors that affect the quality of the weld
results, including amperage, volts, and welding speed. The relationship of the three
parameters causes the impact of thermal energy which is generally referred to as
heat input. Heat input absorption in the weld metal can cause distortion due to the
cooling rate and can change the hardness value of the metal. Based on the test
results, the largest distortion value with a heat input of 1.46 kJ/mm shows an
average overall point of 3.09 mm and from the results of the hardness test the
highest average value is in the heat input variation of 1.46 kJ/mm with a hardness
value of 74.3 HRB. The higher the heat input value, the greater the distortion that

occurs and the increase in the hardness value of the welding results.

Keywords: GMAW Welding, Distortion, Hardness, Aluminum 6061.
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