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RINGKASAN

Sifat Mekanik Dan Struktur Mikro Aluminium Paduan [Al-Mg-Si] Hasil
Pengelasan Linier Friction Welding Dengan Variasi Friction Time; Amri Hadi,
081910101019; 2012: 60 halaman; Program Studi Strata Satu Teknik Mesin Jurusan
Teknik Mesin Fakultas Teknik Universitas Jember.

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.

LFW Linier Friction Welding merupakan salah satu Metode pengelasan
dimana sumber panas yang dipakai untuk mencairkan benda kerja berasal dari
gesekan kedua benda kerja. 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 saling bersinggungan dan
akhirnya tersambung menjadi satu.

Penelitian tentang variasi waktu pengelasan terhadap sifat mekanik dan
struktur mikro pada proses pengelasan Linier Friction Welding ini dilakukan di-
laboratorium Permesinan Universitas jember, laboratorium Pengujian Bahan
Universitas Brawijaya dan di laboratorium Desain dan Uji Bahan Jurusan Universitas
Jember. Material yang digunakan yaitu Aluminium Paduan Al-Mg-Si.

Dari pengamatan makro diketahui pada semua variasi pengelasan terdapat
cacat porositas. Cacat porositas ini terjadi karena gas hydrogen yang berasal dari
lingkungan, dipaksa didorong keluar oleh gaya sentrifugal yang dialami pada proses

pengelasan. Dari pengamatan struktur pengamatan mikro di atas daerah Zpl partikel
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Mg,Si tersebar merata dan halus, hal ini disebabkan daerah Zpl mengalami proses
gesekan antar permukaan pada saat proses pengelasan berlangsung. Struktur mikro
daerah Zpl untuk setiap variasi , friction time 20 detik/1600 rpm, friction time 45
detik/1600 rpm, friction time 80 detik/1600 rpm, dan friction time 120 detik/1600
rpm tidak ada perbedaan. Dibanding dengan base metal, butiran Mg,Si di daerah Zpl
ukurannya lebih kecil dan halus. Pada daerah Zpd/HAZ juga tampak untuk setiap
variasi parameter friction time. Namun jika diperhatikan daerah pengaruh panas
pengelasan dengan friction time 45 detik/1600 rpm terlihat lebih dominan dan lebih
merata susunannya karena butirannya kecil serta halus dibanding dengan variasi
friction time yang lain yang butiran butirannya normal dan juga merata. Hal ini
disebabkan karena daerah Zpd atau HAZ ini hanya terpengaruh oleh panas, daerah ini
umum terjadi pada setiap proses pengelasan. Butiran Mg,Si pada daerah Zud pada
masing-masing variasi friction time 20 detik/1600 rpm, friction time 45 detik/1600
rpm, friction time 80 detik/1600 rpm, dan friction time 120 detik/1600 rpm terdapat
perbedaan, butiran Mg,Si pada friction time 45detik/1600rpm cenderung merata,
berukuran agak besar dan jumlahnya banyak dibandingkan dengan variasi friction time
yang lain.

Kekuatan tarik tertinggi (UTS) terbesar terdapat pada proses pengelasan
menggunakan friction time 45 detik/1600 rpm yaitu sebesar 61,07 MPa, namun
friction time 20 detik/1600 rpm hanya sebesar 28,81Mpa, kemudian berturut-turut
yaitu friction time 80 detik/1600 rpm sebesar 52,97 MPa, dan friction time 120
detik/1600 rpm sebesar 43,69 MPa. Hal ini disebabkan pengelasan dengan variasi
friction time 45 detik/1600 rpm cenderung memiliki butiran-butiran Mg,Si yang lebih

banyak dan lebih halus dibandingkan dengan variasi friction time yang lain.
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SUMMARY

Mechanical properties and micro structure of allumunium alloy [Al-Mg-
Si] as results of time variation in linear friction welding; Hadi Amri,
081910101019; 2012: 60 pages; Mechanical Engineering Program of Department of
Mechanical Engineering Faculty of Engineering, University of Jember.

Today, the development of industry rapidly growing in Indonesia even
global. Development in the industry can not be separated from the role of welding.
Welding is a local connection between two or more pieces of metal by utilizing heat
energy. The use of welding is very broad, ranging from splicing in building
construction, auto assembly and mining. The use of welding broadly aims to obtain a
construction that makes it lighter and simpler so that the costs which spent are
cheaper.

LFW Linear Friction Welding is one of a method of welding where the heat
source used to melt the workpiece comes from the friction of two bodies of work.
FSW working principle is using the friction of the rotating workpiece with another
static workpiece till causing heat and melting both of them and finally connected into
one piece.

Research of welding timing variation on the mechanical properties and
microstructure on Linear Friction Welding process is done in-lab machinery Jember
University, Testing Materials laboratory of Brawijaya University and Design -
Materials Testing Laboratory Department University of Jember. The material used is
Mixed-Aluminum Al-Mg-Si.

From the macro observations known that on all variation of welsing there is
defective porosity. This porosity defects occured because hydrogen gas which comes
from the environment, forced pushed out by centrifugal force experienced during the
welding process. From observations on the micro-structure observation area ZPL
Mg2Si particles spread evenly and smooth, this is due to the area having the ZPL
friction between surfaces during the welding process takes place. ZPL local



microstructure for each variation, friction time 20 seconds/1600 rpm, friction time 45
seconds/1600 rpm, friction time 80 seconds/1600 rpm, dan friction time 120
seconds/1600 rpm ,there is no difference. Compared to the base metals, a grain of
Mg2Si in the ZPL is smaller and smoother. Zpd / HAZ area also appear for variation
parameters of friction time. However, if it observed, welding heating influenced area
with friction time 45 seconds/1600 rpm look more dominant and more equitable
arrangement for small grains and smooth grains compared with the other friction
time variations which normal granules and also equitable. This is because the area of
Zpd or HAZ is only affected by the heat, the area is commonly occur to each of the
welding process. Mg2Si granules in Zud area on each variations friction time 20
seconds/1600 rpm, friction time 45 seconds/1600 rpm, friction time 80 seconds/1600
rpm, dan friction time 120 seconds/1600 rpm there is a difference, the Mg2Si grain
on friction time 45 seconds/1600rpm tends to flatten, rather large size and numerous
than another variations of friction time.

Ultimate tensile strength (UTS), the largest are in the process of welding on
friction time 45 seconds/ 1600rpm is about to 61.07 MPa, but friction time 20
seconds/1600 only 28.81 MPa, respectively then the friction time 80 seconds / 1600
rpm is about 52.97 MPa and friction time 120 seconds/1600 rpmis about 43.69 MPa.
This is due to welding which variation of friction time 45 seconds/ 1600 rpm tend to
have Mg2Si grains more numerous and more refined than the other variations of the

friction time.
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