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ABSTRACT 

Musthopa. 2023. Analysis of the effect of variations in tig welding current 

strength and groove on aluminum alloy 6061 on toughness and welding defects. 

Thesis, Bachelor of Mechanical Engineering, Faculty of Science and Technology, 

Nahdlatul Ulama Sunan Giri University. Main Advisor Galih Muji Tri Sutrisno, 

S.Pd, M.T. Aprillia Dwi Ardianti's Companion Advisor, S.Si, M.Pd 

 

This research is experimental research on a laboratory scale. The test 

specimen was a 6061 aluminum plate with dimensions of 100 mm x 50 mm x 5 mm 

which was welded with variations in the welding current strength parameters of 

60 amperes, 80 amperes, 100 amperes and straight, zig-zag, spiral welding 

groove types. The results of the welding defect test using the dye penetrant test on 

the weld metal and root parts showed that the welding defect that appeared was 

the type of gas pore that appeared in the welding specimen using TIG welding 

parameters with a current strength of 60 ampheres and the use of spiral welding 

grooves and straight grooves. In specimens with variations in TIG welding 

parameters with a current strength of 60 ampheres and the use of spiral welding 

grooves and straight grooves based on accepted criteria, welding defects are 

considered rejected. Welding defects in the form of gas pores are caused by the 

strong welding current used and material contamination during the welding 

process. Data on the toughness test results (impact charpy) of 6061 aluminum 

TIG welding with variations in current strength parameters of 60 ampheres, 80 

ampheres and 100 ampheres respectively and spiral, straight and zig zag welding 

groove parameters, overall shows the results where the greatest toughness value 

is produced in specimens with variations in welding parameters of 100 ampere 

current strength and zig zag welding grooves with an average impact value of 

1,081 Joules/mm2 and the energy absorbed is 70,053 Joules. From these results it 

can be concluded that there was a reject at 60 Ampere and the use of spiral and 

straight grooves. In the Impact Carpry test, it has the highest toughness value at 

variations in current strength of 100 amperes and zig-zag welding grooves. 

 

Keywords. Weld groove, Aluminum 6061, Weld flaw, Impact carpy, TIG. 
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ABSTRAK 

Musthopa. 2023. Analisis pengaruh variasi kuat arus dan alur pengelasan 

tig  pada paduan aluminium 6061 terhadap ketangguhan dan cacat pengelasan . 

Skripsi, S1 Teknik Mesin, Fakultas Sains dan Teknologi, Universitas Nahdlatul 

Ulama Sunan Giri.  Pembimbing Utama Galih Muji Tri Sutrisno, S.Pd, M.T. 

Pembimbing Pendamping Aprillia Dwi Ardianti, S.Si, M.Pd 

 

Penelitian ini merupakan penelitian experiment dengan skala labolatorium. 

Spesimen uji berupa pelat aluminium 6061 dengan dimensi 100 mm x 50 mm x 5 

mm yang dilakukan pengelasan dengan variasi pada parameter kuat arus 

pengelasan 60 ampere, 80 ampere, 100 ampere dan jenis alur pengelasan lurus, 

zig-zag, spiral. Hasil uji cacat pengelasan dengan menggunakan dye penetrant test 

pada bagian weld metal dan root menunjukan cacat pengelasan yang muncul 

adalah jenis gas pore yang muncul pada spesimen hasil pengelasan dengan 

menggunakan parameter pengelasan TIG dengan  kuat arus 60 amphere dan 

penggunaan alur pengelasan spiral dan alur lurus. Pada spesimen dengan variasi 

parameter pengelasan TIG dengan  kuat arus 60 amphere dan penggunaan alur 

pengelasan spiral dan alur lurus berdasarkan accepted criteria cacat pengelasan 

dinilai rejected. Cacat pengelasan berupa gas pore disebabkan karena kuat arus 

pengelasan yang digunakan dan adanya kontaminasi material saat proses 

pengelasan. Data hasil uji ketangguhan (impact charpy) pengelasan TIG 

aluminium 6061 dengan dengan variasi pada parameter kuat arus masing - masing 

60 amphere, 80 amphere 100 amphere dan parameter alur pengelasan spiral, lurus 

dan zig zag, secara keseluruhan menunjukan hasil dimana nilai ketangguhan 

terbesar dihasilkan pada spesimen dengan variasi parameter pengelasan kuat arus 

100 amphere dan alur pengelasan zig zag yaitu dengan harga impact rata – rata 

sebesar 1,081 Joule/mm2 dan tenaga yang diserap sebesar 70,053 Joule. Hasil ini 

dapat disimpulkan bahwa terjsadi reject pada 60 Amphere dan penggunaan alur 

spiral dan lurus. Pada uji Impact Carpry memiliki nilai ketangguahn paling tinggi 

pada variasi kuat arus 100 amprere dan alur pengelasan zig-zag. 

 

Kata Kunci. Alur pengelasan, Alumunium 6061, Cacat pengelasan, Impact carpry, 

TIG. 
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