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ABSTRACT 

 

Dani Teguh Pristiwanto. 2023. Analysis of the Influence of Welding Current 

Strength and Type of Nozzel on Welding Defects and Toughness of 6061 Aluminum 

TIG Welding. Thesis, Bachelor of Mechanical Engineering, Faculty of Science and 

Technology, Nahdlatul Ulama University Sunan Giri. Main Advisor Ir. Togik 

Hidayat S.Pd, M.T. Assistant Supervisor Aprillia Dwi Ardianti, S.Si., M.Pd. 

 

Aluminum 6061 is one of the most widely used aluminum alloys in various 

industries, one of which is the construction industry. This alloy is used for the 

construction of building structures such as pillars, pipes and building frames due 

to its corrosion resistance and light weight. Welding aluminum is not easy to do 

because it requires the right techniques and parameters to avoid welding defects. 

Parameters in welding greatly influence the quality of the joint results, especially 

in terms of welding defects and toughness. To be able to obtain welding results with 

good toughness values and minimize the occurrence of welding defects that arise, 

it is necessary to determine the welding current strength parameters and the type 

of nozzle that will be used. The aim of this research is to determine the effect of 

variations in current strength and nozzle type on welding defects and toughness of 

TIG welding results on Al 6061 material. This research is an experimental study on 

a laboratory scale. The test specimen is a 6061 aluminum plate with variations in 

the welding current strength parameters of 70 amperes, 75 amperes, 80 amperes 

and a nozzle of 4, 5, 6. The results of the welding defect test using a dye penetrant 

test on the weld metal and root parts show that the welding defects that appear are 

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

parameters with a current strength of 70 amperes nozzle 4,5,6. Gas pores are 

caused by the strong welding current used and material contamination during the 

welding process. Data from toughness test results (impact charpy) shows results 

where the greatest toughness value is produced in specimens with varying welding 

parameters of 80 amperes and nozzle 6, namely with an average impact value of 

1,062 Joules/mm2 and the energy absorbed is 68,846 Joules. 
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ABSTRAK 
 

Dani Teguh Pristiwanto. 2023. Analisis Pengaruh Kuat Arus Pengelasan Dan Jenis 

Nozzel Terhadap Cacat Pengelasan Dan Ketangguhan Pengelasan TIG Aluminium 

6061. Skripsi, S1 Teknik Mesin, Fakultas Sains dan Teknologi, Universitas 

Nahdlatul Ulama Sunan Giri.  Pembimbing Utama Ir. Togik Hidayat S.Pd, M.T. 

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

 

Aluminium 6061 salah satu paduan aluminium yang paling banyak digunakan 

dalam berbagai industri, salah satunya industri kontruksi. Paduan ini digunakan 

untuk kontruksi struktur bangunan seperti tiang, pipa dan rangka bangunan karena 

sifatnya yang tahan korosi dan ringan. Pengelasan aluminium tidak mudah 

dilakukan karena membutuhkan teknik dan parameter yang tepat agar tidak terjadi 

cacat pengelasan. Parameter dalam pengelasan sangatlah berpengaruh pada kualitas 

hasil sambungan terutama dalam hal cacat pengelasan dan ketangguhan. Untuk 

dapat memperoleh hasil pengelasan dengan nilai ketangguhan yang bagus dan 

meminimalisir terjadinya cacat pengelasan yang timbul maka perlu ditentuan 

parameter kuat arus pengelasan dan jenis nozzle yang akan digunakan. Tujuan dari 

penelitian ini adalah untuk mengetahui pengaruh variasi kuat arus dan jenis nozzle 

terhadap cacat pengelasan dan ketangguhan hasil pengelasan TIG pada material Al 

6061. Penelitian ini merupakan penelitian experiment dengan skala labolatorium. 

Spesimen uji berupa pelat aluminium 6061 dengan variasi pada parameter kuat arus 

pengelasan 70 ampere, 75 ampere, 80 ampere dan nozzle 4, 5, 6. 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 70 ampere nozzle 4,5,6. Gas pore disebabkan karena kuat arus 

pengelasan yang digunakan dan adanya kontaminasi material saat proses 

pengelasan. Data hasil uji ketangguhan (impact charpy) menunjukan hasil dimana 

nilai ketangguhan terbesar dihasilkan pada spesimen dengan variasi parameter 

pengelasan kuat arus 80 ampere dan nozzle 6 yaitu dengan harga impact rata – rata 

sebesar 1,062 Joule/mm2 dan tenaga yang diserap sebesar 68,846 Joule. 

 

Kata Kunci : Aluminium 6061, Cacat pengelasan, Ketangguhan, Kuat Arus, 

Nozzle 
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