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RINGKASAN

Analisis Sifat Mekanik dan Struktur Mikro Aluminium Paduan Al-Mg-Si Hasil
Pengelasan Linier Friction Welding dengan Variasi Rotation Speed; Fendi
Anggara, 081910101027; 2012: 76 halaman; Program Studi Strata Satu Teknik Mesin
Jurusan Teknik Mesin Fakultas Teknik Universitas Jember.

Pengelasan merupakan bagian tak terpisahkan dari pertumbuhan peningkatan
industri karena memegang peranan utama dalam rekayasa dan reparasi produksi
logam. Hampir tidak mungkin pembangunan suatu pabrik tanpa melibatkan unsur
pengelasan. Penggunaan pengelasan secara luas bertujuan untuk mendapatkan suatu
konstruksi yang lebih ringan dan sederhana sehingga biaya yang dikeluarkan lebih
murah. Namun pada kenyataannya tidak semua logam yang dipergunakan di industri
dapat dengan mudah dilas, salah satu contohnya aluminium.

LFW (linier friction welding) merupakan salah satu solusi dalam memecahkan
permasalahan penyambungan logam yang sulit dilakukan dengan fusion welding
(pengelasan cair). Pada pengelasan gesek (linier friction welding) proses
penyambungan logamnya tanpa pencairan (solid state process), yang mana proses
pengelasan terjadi sebagai akibat penggabungan antara laju putaran salah satu benda
kerja dengan gaya tekan yang dilakukan oleh benda kerja yang lain terhadap ujung
benda kerja yang berputar sehingga mampu melumerkan dan akhirnya terjadi proses
penyambungan.

Pada pengelasan gesek (friction welding) terjadi beberapa fenomena fisik, seperti
perubahan panas akibat gesekan, deformasi plastis, solidifikasi, perubahan strukur dan
sebagainya. Adapun parameter penting dalam prosess pengelasan gesek (friction
welding) meliputi friction time, rotation speed dan friction pressure.

Penelitian tentang variasi kecepatan pengelasan terhadap sifat mekanik dan
struktur mikro pada proses pengelasan friction stir welding ini dilakukan di-

laboratorium Permesinan Universitas jember, laboratorium Pngujian Bahan
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Universitas Brawijaya dan di laboratorium Desain dan Uji Bahan Jurusan Universitas
Jember. Material yang digunakan yaitu Aluminium AA6061.

Dari pengamatan makro diketahui pada semua variasi pengelasan terdapat
cacat porositas. Hal ini terjadi karena adanya udara/gas yang terperangkap pada saat
pengelasan. Penyebab lainnya yaitu; kelembaban atmosfir dan kontaminasi bahan lain
seperti minyak, pelumas atau kotoran lain. Cacat porositas terbesar terdapat pada
hasil pengelasan dengan rotation speed 1800 rpm. Hasil pengujian tarik diperoleh
bahwa rata-rata Ultimate Tensile Strength (UTS) untuk pengelasan dengan
menggunakan rotation speed 800 adalah 108.81 MPa, untuk rotation speed 1300
sebesar 77.857 MPa, dan untuk rotation speed 1800 rpm sebesar 71.548 MPa. Dari
hasil ini dapat diketahui bahwa kekuatan tarik tertinggi (UTS) terbesar terdapat pada
proses pengelasan menggunakan rotation speed 800.

Hasil pengujian kekerasan menunjukkan bahwa logam las kekerasannya lebih
rendah daripada logam induk. Rata-rata nilai kekerasan paling besar terjadi pada
pengelasan dengan rotation speed 800 yaitu sebesar 71.667 BHN pada base metal,
63.333 BHN di daerah HAZ, 67 di weld metal, sedangkan kekerasan paling rendah
terjadi pada variasi rotation speed 1800 rpm. Hal ini terjadi karena pada pengelasan
dengan rotation speed 800 menghasilkan butiran FeAl; yang halus. Butiran yang
halus strukturnya lebih rapat-sehingga ikatan antar atomnya lebih kuat. Rata-rata nilai
kekerasan terendah terjadi pada daerah HAZ yaitu daerah terpengaruh panas karena
pada daerah HAZ ini grain yang terbentuk kasar dan besar.

Hasil pengujian puntir diperoleh bahwa kekuatan rata-rata untuk variasi
rotation speed 800 rpm adalah 37.366 Nm, 29.778 Nm untuk variasi rotation speed
1300, dan 28.075 Nm untuk variasi rotation speed 1800. Pengelasan dengan rotation
speed 800 rpm merupakan kekuatan puntir yang paling tinggi dibandingkan dengan
variasi rotation speed yang lainnya. Hal ini disebabkan pada saat rotation speed 800
rpm panas yang dihasilkan sesuai sehingga ketika penekanan dilakukan, aluminium
tersebut tidak mengalami deformasi sehingga daya puntir antar butiran logamnya

terikat kuat.
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SUMMARY

Analysis of Mechanical Properties and Microstructure of Aluminum Alloy Al-
Mg-Si in Linear Friction Welding Welding with Rotation Speed Variations;
Fendi Anggara, 081910101027, 2012; 76 pages; Mechanical Engineering;

Engineering Faculty of Jember University

Welding is an integral part of the growth of industrial upgrading because it
plays a key role in engineering and repair metal production. It is almost impossible
without involving the construction of a factory welding element. The use of welding
broadly aims to obtain a construction that is lighter and simpler so that the costs were
cheaper. But in reality, not all metals used in industry can be easily welded, one
example aluminum.

LFW (linear friction welding) is one solution to solve the difficult problem of
metal grafting done by fusion welding (welding liquid). In friction welding (linear
friction welding) process on the metal without melting (solid state process), which
occurs as a result of the welding process a merger between the rate of one rotation of
the workpiece by compressive force by another workpiece against a rotating
workpiece end so as to melt and eventually the splicing process

In friction welding (friction welding) occurred several physical phenomena,
such as changes in heat due to friction, plastic deformation, solidification, structure of
change and so on. The important parameters in friction welding prosess (friction
welding) includes friction time, rotation speed and friction pressure.

Research on variation of welding speed on microstructure and mechanical
properties in friction stir welding process of welding is done in-lab machinery jember
University, laboratory research UB Materials and Materials Testing Laboratory
Department of Design and the University of Jember. The material used is aluminum
AA6061.



From the macro observations known at all there is a defective weld porosity
variations. This is due to the air / gas trapped during welding. Other causes are;
moisture contamination of the atmosphere and other materials such as oil, grease or
other dirt. Greatest porosity defects are the result of welding with rotation speed 1800
rpm. Tensile test results obtained that the average Ultimate Tensile Strength (UTS)
for welding with rotation speed 800 rpm is 108.81 MPa, for a rotation speed 1300
rpm amounted to 77 857 MPa, and for a rotation speed 1800 rpm 71 548 MPa. From
these results it can be seen that the ultimate tensile strength (UTS), the largest found
in the welding process using a rotation speed 800 rpm.

Hardness testing results showed that the weld metal hardness is lower than the
parent metal. The average value of the greatest violence occurred in welding with the
rotation speed 800 rpm is 71.667 BHN on the base metal, 63.333 BHN in the HAZ
region, 67 BHN in weld metal, while the low hardness variation occurs in rotation
speed 1800 rpm. This occurred because the rotation speed welding with 800 rpm
produces a fine grain FeAl;. Fine grain structure is more tightly so that the stronger
the bonds between the atoms. The average value of the lowest violence occurred in
the HAZ the heat affected area because the area is HAZ coarse grains formed and
large.

Torsional strength testing results are obtained that the average variation of
rotation speed 800 rpm is 37.366 Nm, 29.778 Nm for variation of rotation speed 1300
rpm, and 28 075 Nm for the variation of rotation speed 1800. Welding with a rotation
speed of 800 rpm is the highest torsional strength compared to the other variations of
rotation speed. This is due at 800 rpm rotation speed accordingly so that the heat
generated when compressing, aluminum does not deform so that the torque between

the metal grains fastened.
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