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Saat ini perkembangan dunia industri berkembang pesat baik di Indonesia
maupun secara global. Perkembangan di industri tidak dapat dilepaskan dari peran
penting pengelasan. Pengelasan adalah penyambungan setempat antara dua buah
logam atau lebih dengan memanfaatkan energi panas. Penggunaan pengelasan sangat
luas, mulai dari penyambungan pada konstruksi bangunan, perakitan otomotif dan
penambangan. Penggunaan pengelasan secara luas bertujuan untuk mendapatkan
suatu konstruksi yang lebih ringan dan sederhana sehingga biaya yang dikeluarkan
lebih murah.

FSW (Friction- Stir Welding) merupakan salah satu solusi yang bisa digunakan
sebagai alternatif untuk proses pengelasan aluminium. Prinsip kerja FSW adalah
memanfaatkan gesekan dari benda kerja yang berputar dengan benda kerja lain yang
diam sehingga timbul panas dan panas tersebut mampu melelehkan benda kerja yang
diam dan akhirnya tersambung menjadi satu. Proses pengelasan dengan FSW terjadi
pada temperature solvus, sehingga tidak terjadi penurunan kekuatan akibat over aging
dan larutnya endapan koheren.

Untuk menghasilkan hasil pengelasan yang baik, ada banyak parameter yang
harus diperhatikan diantaranya putaran tool, kecepatan lintasan, diameter shoulder
dan sudut kemiringan tool. Salah satu parameter proses yang paling penting yaitu
kecepatan lintasan. Variasi kecepatan pengelasan akan berpengaruh terhadap hasil
pengelasan yang mencakup sifat mekanik dan struktur mikro hasil pengelasan.

Penelitian tentang variasi kecepatan pengelasan terhadap sifat mekanik dan

struktur mikro pada proses pengelasan friction stir welding ini dilakukan di-
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laboratorium Permesinan Universitas jember, laboratorium Pngujian Bahan
Universitas Brawijaya dan di laboratorium Desain dan Uji Bahan Jurusan Universitas
Jember. Material yang digunakan yaitu Aluminium AA1100.

Dari pengamatan makro diketahui pada semua variasi pengelasan terdapat
cacat wormholes. Hal ini terjadi karena kurangnya penetrasi pada saat pengelasan.
Cacat wormholes terbesar terdapat pada hasil pengelasan dengan feed rate
24mm/menit. Hasil pengujian tarik diperoleh bahwa rata-rata Ultimate Tensile
Strength (UTS) untuk pengelasan dengan menggunakan feed rate 7,3mm/menit
adalah 49,44 MPa, untuk feed rate 13mm/menit adalah 53,06 MPa, dan untuk feed
rate 24mm/menit sebesar 61,53 MPa. Dari hasil ini dapat diketahui bahwa kekuatan
tarik tertinggi (UTS) terbesar terdapat pada proses pengelasan menggunakan feed rate
24mm/menit.Hasil pengujian kekerasan menunjukkan bahwa logam las kekerasannya
lebih rendah daripada logam induk. Rata-rata nilai kekerasan paling besar- terjadi
pada pengelasan dengan feed rate 24mm/menit sedangkan kekerasan paling rendah

terjadi pada variasi feed rate 7,3mm/menit.

Hasil pengujian kekerasan menunjukkan bahwa logam las kekerasannya lebih
rendah daripada logam induk. Rata-rata nilai kekerasan paling besar- terjadi pada
pengelasan dengan feed rate 24mm/menit yaitu sebesar 37,79 VHN di daerah HAZ,
38,40 di daerah TMAZ, 42,59 di daerah Stir Zone, sedangkan kekerasan paling
rendah terjadi pada variasi feed rate 7,3mm/menit. Hal ini terjadi karena pada
pengelasan dengan feed rate 24mm/menit 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. Hal inilah
yang menyebabkan patahan pada hasil uji tarik terjadi di daerah HAZ, mengingat

besar kekuatan tarik suatu bahan selalu berbanding lurus dengan harga kekerasannya.
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SUMMARY

Mechanical Properties and Microstructure of Aluminum AA1100 in Friction
Stir Welding as Effect of Feed Rate Variation; Moh. Indra Permana;
081910101026; 2012; 81 pages; Mechanical Engineering; Engineering Faculty of

Jember University

At present the development of the rapidly growing industry in Indonesia and
globally. Developments in the industry can not be separated from the important role
of welding. Welding is a local connection between two or more pieces of metal by
using heat energy. The use of welding is very broad, ranging from tacking on
building construction, mining and automotive assembly. Widespread use of welding
aiming to obtain a construction that is lighter and simpler so that the costs were
cheaper.

FSW (Friction Stir Welding-) is one solution that can be used as an alternative
to aluminum welding process. FSW is the working principle of utilizing the friction
of the rotating workpiece with a stationary workpiece another so that the resulting
heat and the heat can melt the workpiece is stationary and connected to one end. FSW
welding process to occur at the solvus temperature, so there is no reduction in
strength due to aging and dissolution of the precipitate over coherent.

To produce a good welding results, there are many parameters that must be
considered include rotation tool, feed rate, diameter and angle of the tool shoulder.
One of the most important process parameters, namely the speed of the track.
Welding speed variation will affect the outcome of welding which includes the
mechanical properties and the microstructure of the weld.

Research on the variation of welding speed on the mechanical properties and
microstructure in friction stir welding process of welding is performed in the

laboratory machinery University of Jember, Materials Research Laboratory



Brawijaya University of Malang and in the Design and Materials Research
Laboratory of the University of Jember. The material used is aluminum AA1100.

From observations of the macro is known to all variations of welding defects
are wormholes. This happens because of lack of penetration during welding.
Wormbholes are the biggest flaw in the welding of the feed rate 24mm/menit. Tensile
test results obtained that the average of Ultimate Tensile Strength (UTS) for welding
by using a feed rate 7.3 mm / min is 49.44 MPa, for the feed rate is 53.06 MPa
13mm/menit, and for the feed rate 24mm/menit of 61.53 MPa. From these results it
can be seen that the highest tensile strength (UTS), the largest found in the welding
process using a feed rate 24mm/menit.Hasil hardness testing showed that the weld
metal hardness is lower than the parent metal. The average value of the most violent-
occur in welding with a feed rate of violence 24mm/menit while the lowest occurred
in the variation of feed rate 7.3 mm / min.

Hardness testing results show that the weld metal hardness is lower than the
parent metal. The average value of the most violent-occur in welding with a feed rate
that is equal to 37.79 24mm/menit VHN in the HAZ, TMAZ area 38.40, 42.59 Stir in
the Zone, while the lowest hardness variation occurs in the feed rate 7.3 mm / min.
This occurs because the feed rate in welding with 24mm/menit produce a fine grain
FeAl3. A fine granular structure is more dense, so the stronger the bonds between
atoms. Average of the lowest hardness value occurs in the HAZ is heat affected areas
because of the HAZ region is formed by coarse grains and large. This is what causes
the fracture in a tensile test results occurred in the HAZ region, given the greater

tensile strength of a material is always directly proportional to the price of hardness.
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