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RINGKASAN 

 

Analisis Sifat Mekanik dan Struktur Mikro Aluminium Paduan [Al-Mg-Si] Seri 

6061 Hasil Pengelasan Friction Welding dengan Variasi Tekanan Gesek; Sudi 

Hiswara Dery Fadilla; 091910101003; 97 Halaman; Program Studi Strata Satu 

Teknik Mesin, Jurusan Teknik Mesin, Fakultas Teknik, Universitas Jember.  

 

 Dewasa ini teknologi pengelasan berkembang begitu pesat, hal ini terjadi 

karena perkembangan jaman yang semakin modern serta luasnya penggunaan 

teknologi pengelasan, mulai dari perakitan otomotif, penyambungan pada konstruksi 

bangunan, dan penambangan. Pengelasan gesek merupakan salah satu solusi dalam 

memecahkan permasalahan penyambungan logam yang sulit dilakukan dengan fusion 

welding (pengelasan cair).  

 Pada pengelasan gesek (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, 

gesekan yang diakibatkan oleh pertemuan dua benda kerja tersebut akan 

menghasilkan panas yang dapat melumerkan kedua ujung benda kerja yang 

bergesekan sehingga mampu melumerkan dan akhirnya terjadi proses penyambungan. 

 Untuk mendapatkan hasil pengelasan yang baik ada beberapa parameter 

penting yang perlu diperhatikan, yaitu meliputi tekanan, gesekan, waktu tempa, 

waktu gesekan, tekanan tempa, tekanan gesek, dan kecepatan putar. Salah satu 

parameter yang paling penting adalah tekanan gesek karena semakin besar tekanan 

gesek maka luasan kontak pada setiap variasi akan berbeda. Variasi tekanan gesek 

akan berpengaruh terhadap hasil pengelasan yang mencakup sifat mekanik dan 

struktur mikro. Material yang digunakan dalam penelitian ini adalah Aluminium 
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Paduan Al-Mg-Si, hal ini dikarenakan material ini termasuk dalam jenis logam yang 

dapat diperlakupanaskan, memiliki ketahanan korosi, dan sifat mampu las yang baik.  

Dari pengamatan mikro diketahui bahwa bentuk butir pada daerah weld metal 

(Zpl) partikel Mg2Si tersebar lebih merata dan halus, hal ini disebabkan daerah Zpl 

mengalami proses gesekan antara permukaan pada saat proses pengelasan 

berlangsung. Pada daerah Zpd/HAZ partikel Mg2Si terlihat lebih dominan dan lebih 

merata susunannya. Hal ini dikarenakan panas yang diperoleh pada Zpl, Zpd, dan Zud 

bebeda, panas pada proses pengelasan yang rendah menyebabkan laju pendinginan 

setelah pengelasan menjadi lebih cepat. 

Hasil pengujian tarik diperoleh bahwa rata-rata Ultimate Tensile Strength 

(UTS) untuk pengelasan dengan menggunakan tekanan gesek 10 kgf
 
adalah 15.51 

MPa, untuk tekanan gesek 20
 
kgf adalah 17.5 MPa, dan untuk tekanan gesek 30 kgf 

sebesar 18.93 MPa. Dari hasil ini dapat diketahui bahwa  kekuatan tarik tertinggi 

(UTS) terbesar terdapat pada proses pengelasan menggunakan tekanan gesek 30 kgf. 

Kekerasan paling rendah terdapat pada daerah HAZ untuk semua variasi 

tekanan gesek pengelasan, sedangkan untuk nilai kekerasan terendah terdapat pada 

variasi tekanan gesek 10 kgf, yaitu 67.76 HV pada weld metal (Zpl), 62.37 HV pada 

daerah HAZ (Zpd) dan 102.1 HV pada logam induk (Zud) dan nilai kekerasan 

tertinggi terdapat pada variasi tekanan gesek 30 kgf yaitu 87.40 HV pada weld metal 

(Zpl), 80.17 HV pada daerah HAZ (Zpd) dan 108.4 HV pada logam induk (Zud). 
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                                                      SUMMARY 

 

Analysis of Mechanical Properties and Structure of Micro Aluminum Alloy   

[Al-Mg-Si] Series 6061 Results Friction Welding Friction Welding with Pressure 

Variation; Sudi Hiswara Dery Fadilla; 091910101003: 97 Pages; Tier one Program 

of Mechanical Engineering, Department of Mechanical Engineering, Faculty of 

Engineering, University of Jember. 

 Nowadays welding technology developed so fast, this happens because of the 

development of an increasingly modern era as well as the extent of the use of welding 

technology, ranging from automotive assembly, splicing in building construction, and 

mining. Friction welding is one of the solutions to solve difficult problems connecting 

metal performed by fusion welding. 

In friction welding process of switching the metal without melting (solid state 

process), which occurs as a result of the welding process merger between the rate of 

one rotation of the workpiece by compressive force carried by another workpiece 

against a rotating workpiece end, friction caused by the meeting of two of the 

workpiece will generate heat that can melt the two ends of the workpiece to rub so as 

to melt and eventually the splicing process. 

To obtain good welding results there are several important parameters that 

need to be considered, which include pressure, friction, time forging, friction time, 

forging pressure, friction pressure, and rotational speed. One of the most important 

parameter is the frictional pressure due to the greater pressure of the frictional contact 

area will be different for each variation. Variations will affect the frictional pressure 

welding results that include mechanical properties and microstructure. The material 

used in this research are Aluminum Alloy Al-Mg-Si, this is because these materials 

are included in the types of metals that can be done with the commission of heat, 

corrosion resistance and good weldability properties. 
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From observations it is known that micro grain structure in the weld metal 

region Zpl Mg2Si particles dispersed more evenly and smooth, this is caused 

experience the process of Zpl area of friction between surfaces during the welding 

process takes place. In the area Zpd / HAZ Mg2Si particles look more dominant and 

more equitable arrangement. This is because the heat gained in Zpl, Zpd, and Zud 

different, heat on low welding process causes the cooling rate after welding to be 

faster.  

Tensile test results obtained that the average Ultimate Tensile Strength (UTS) 

for welding using friction pressure 10 kgf is 15:51 MPa, for the frictional pressure 20 

kgf was 17.5 MPa, and for the frictional pressure of 18.93 MPa 30 kgf. From these 

results it can be seen that the highest tensile strength (UTS) are the largest welding 

process using frictional pressure 30 kgf. 

Lowest hardness present in the HAZ region for all variations of friction 

welding pressure, while for the lowest hardness values contained in the variation of 

the frictional pressure 10 kgf, ie 67.76 HV in weld metal (Zpl), 62.37 HV in the HAZ 

region (Zpd) and 102.1 HV on metal parent (Zud) and the highest hardness values 

contained in the variation of the frictional pressure of 30 kgf is 87.40 HV in weld 

metal (Zpl), 80.17 HV in the HAZ region (Zpd) and 108.4 HV in the base metal 

(Zud). 
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