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ABSTRAK 

Dokumen WPS (welding procedure specification) merupakan dokumen yang sangat 

penting dalam pengelasan masal di suatu industri. Pemilihan parameter-parameter 

pengelasan dalam pembuatan WPS yang efektif sangat berguna untuk industri 

terlebih untuk pengelasan Aluminium. Aluminium merupakan logam istimewa 

dengan permukaan halus dan memiliki lapisan oksidasi yang membuat tak 

sembarangan metode pengelasan bisa digunakan untuk pengelasan aluminium. Tipe 

aluminium dengan nomor seri 60 banyak digunakan dalam industri, khususnya 

industri transportasi karena kriterianya yang sangat kuat namun ringan. Maka dari itu 

penelitian ini bertujuan untuk mencari pengaruh penerapan wps aluminium 6005 tipe 

butt joint terhadap pengelasan sambungan aluminium 6061 dengan posisi pengelasan 

1G dan 3G serta pada ketebalan 3 mm, 5 mm, dan 8 mm dan menggunakan filler 

metal ER 5356. Pengelasan aluminium 6061 ini dilakukan oleh welder bersertifikat 

dengan menggunakan las GTAW (gas tungsten arc welding) atau TIG (tungsten inert 

gas) dengan detail sambungan pengelasan single V-butt joint sudut 60o. pengujian 

material dilakukan dengan menggunakan pengujian kekuatan tarik dan bending dan 

juga pengujian cacat dengan menggunakan radiography dan dye penetrant. Hasil 

penelitian ini menunjukan bahwa pengelasan aluminium 6061 dengan menggunakan 

wps aluminium 6005 dengan posisi 1G (flat) menghasilkan las yang lebih baik 

dibandingkan posisi 3G (vertikal) dari hasil pengujian cacat luar maupun dalam. 

Cacat porositas terjadi pada posisi pengelasan 1G dengan jumlah dan ukuran yang 

sangat kecil sedangkan pada posisi pengelasan 3G terjadi cacat porositas dan 

incomplete fusion dengan ukuran dan jumlah di luar syarat penerimaan pengujian 

berdasarkan ISO. Selain pengujian cacat las, hasil dari pengujian kekuatan material 

las yang dilakukan dengan menggunakan uji tarik dan uji tekuk juga menunjukan 

kekuatan yang signifikan terjadi pada posisi pengelasan 1G baik material tebal 3 mm, 

5 mm maupun tebal 8 mm. 
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ABSTRACT 

The WPS (welding procedure specification) document is a very important document 

in mass welding in an industry. The selection of welding parameters in the 

manufacture of effective WPS is very useful for industry especially for aluminium 

welding. Aluminium is a special metal with a smooth surface and has an oxidation 

layer that makes it not arbitrary the welding method can be used for aluminium 

welding. Aluminium with types 6xxx serial numbers are widely used in industries, 

especially the transportation industry because of the criteria that are very strong but 

light. Therefore this study aims to find the effect of applying aluminium WPS of 

6005 type butt joint on welding joint aluminium 6061 with 1G and 3G welding 

positions as well as at 3 mm, 5 mm and 8 mm thickness and using ER 5356 metal 

filler. Aluminium 6061 welding carried out by certified welder using GTAW welding 

(gas tungsten arc welding) or TIG (tungsten inert gas) with welding joint details of a 

single V-butt joint angle of 60o. Material testing was carried out using tensile and 

bending strength testing and also defect testing using radiography and dye penetrant. 

The results of this study indicate that welding aluminium 6061 using WPS aluminium 

6005 with a 1G (flat) position produces a weld that is better than the 3G (vertical) 

position  from the results of external and internal defects. Porosity defects occur in 

the welding position of 1G with a very small number and size while in the welding 

position 3G occurs porosity and fusion incomplete defects with sizes and quantities 

outside the ISO acceptance testing requirements. In addition to testing for weld 

defects, the results of testing the strength of the weld material carried out using a 

tensile test and bending test also showed significant strength in the welding position 

of 1G both 3 mm, 5 mm and 8 mm thick. 
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