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RINGKASAN

Analisis Sifat Mekanik dan Struktur Mikro Alumunium Paduan Al-Mg-Si Hasil
Pengelasan Friction Welding dengan Variasi Sudut; Anggun Panata G,
081910101004; 2013: 81 halaman; Program Studi Strata Satu Teknik Mesin Jurusan
Teknik Mesin Fakultas Teknik Universitas Jember.

Perkembangan ilmu pengetahuan dan teknologi mempunyai peranan penting
dalam kemajuan bangsa sekaligus mempengaruhi keberhasilan diseluruh aspek
kehidupan terutama dalam bidang keteknikan. Perkembangan tersebut menuntut kita
untuk berpikir secara kritis dan selektif berdasarkan dari teori yang telah ada, agar
dapat berguna dan tersalurkan terhadap IPTEK yang pada akhirnya berguna bagi
kemudahan aktivitas manusia.

RSW (Rotary Friction Welding) merupakan salah satu solusi yang bisa
digunakan sebagai alternatif untuk proses pengelasan alumunium. Prinsip kerja RSW
adalah memanfaatkan gesekan dari benda kerja yang berputar dengan benda kerja lain
yang diam dan diberikan penekanan sehingga timbul panas dan panas tersebut
mampu melelehkan benda kerja yang diam dan akhirnya tersambung menjadi satu.
Proses pengelasan dengan RSW 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 parameter proses yang penting adalah tekanan,
gesekan, waktu tempa, waktu gesekan, tekanan tempa dan kecepatan putar. Salah satu
parameter proses yang paling penting yaitu besar sudut yang nantinya menghasilkan
luasan yang berbeda pada tiap-tiap variasi. Variasi besar sudut 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 rotary friction welding ini dilakukan di-

laboratorium Permesinan Universitas jember dan di laboratorium Desain dan Uji
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Bahan Jurusan Universitas Jember. Material yang digunakan yaitu Alumunium seri
6061.

Dari pengamatan makro diketahui pada variasi sudut pengelasan 15° dan 45°
terdapat cacat porositas. Cacat ini terjadi akibat adanya udara/gas yang terperangkap
pada saat pengelasan. Penyebab lain porositas yaitu kelembaban atmosfir dan
kontaminasi bahan lain seperti minyak, pelumas atau kotoran lain. Cacat porositas
terbesar terdapat pada hasil pengelasan dengan sudut pengelasan 15°.

Hasil pengujian tarik diperoleh bahwa rata-rata Ultimate Tensile Strength
(UTS) untuk pengelasan dengan menggunakan sudut pengelasan 15° adalah 49,3
MPa, untuk sudut pengelasan 30° adalah 124,3 MPa, dan untuk sudut pengelasan 45°
sebesar 90,2 MPa. Dari hasil ini dapat diketahui bahwa kekuatan tarik tertinggi
(UTS) terbesar terdapat pada proses pengelasan menggunakan sudut pengelasan 30°.

Hasil pengujian kekerasan menunjukkan bahwa inti las (Zpl) kekerasannya
lebih rendah daripada logam induk (Zud). Rata-rata nilai kekerasan paling besar
terjadi pada pengelasan dengan sudut pengelasan 30°, yaitu 310,6 HL pada daerah
weld metal (Zpl), 302,6 HL pada daerah HAZ (Zpd) dan 405,5 HL pada logam induk
(Zud), sedangkan kekerasan paling rendah terjadi pada variasi sudut pengelasan 15°,
yaitu 291 HL pada weld metal (Zpl), 228 HL pada daerah HAZ (Zpd) dan 371,5 HL
pada logam induk (Zud).



SUMMARY

Analysis of Micro-Mechanical Properties and Structure of Aluminum Alloy
Al-Mg-Si results Friction Welding Welding with Angle Variations; Anggun Panata
G, 081910101004; 2013: 81 pages; Tier One Program Mechanical Engineering
Department of Mechanical Engineering Faculty of Engineering, University of
Jember.

Developments in science and technology have an important role in the
progress of the nation as well as influencing the success of all aspects of life,
especially in the field of engineering. These developments require us to think
critically and selectively based on existing theories, in order to be useful and
channeled towards science and technology, which in turn is useful for ease of human
activity.

RSW (Rotary Friction Welding) is one solution that can be used as an
alternative to aluminum welding process. RSW is the working principle of utilizing
the friction of the rotating workpiece with the workpiece is stationary and the other is
given emphasis so that the resulting heat and the heat could melt the workpiece is
stationary and eventually connected into one. Welding process with RSW occurs at
temperatures solvus, so there is no decrease in strength due to over aging and
coherent precipitate dissolution.

To produce good welding results, there are many parameters that must be
considered such an important process parameter is the pressure, friction, time forging,
friction time, forging pressure and rotational speed. One of the most important
process parameters ie large angles will produce different extents in each variation.
Large variations will affect the welding corner welds covering mechanical properties
and the microstructure of the welding results.

Research on variation of welding speed on microstructure and mechanical
properties of the rotary friction welding process of welding is done in-lab and in

Jember University Machinery Design and Test Laboratory Materials Department



University of Jember. The material wused is Aluminum 6061 series.
Of macro-known observations on the variation of welding angles are 15° and 45°
porosity defects. These defects are the result of air / gas trapped during welding.
Another cause of the porosity of the atmospheric moisture and contamination of other
materials such as oil, grease or other dirt. Greatest porosity defects found in welds by
welding angle 15°.

Tensile test results obtained that the average Ultimate Tensile Strength (UTS)
for welding using welding angle 15° is 49.3 MPa, 30° for welding angle is 124.3
MPa, and 45° for the welding angle of 90.2 MPa. From these results it can be seen
that the ultimate tensile strength (UTS), the largest found in the welding process
using 300 welding angle.

Hardness test results showed that the core welding (ZPL) is lower than the
hardness of the parent metal (Zud). The average value of most of the violence occurs
in welding with welding angle 30°, which is 310.6 HL in the weld metal region
(ZPL), 302.6 HL in the HAZ region (ZPD) and 405.5 HL on base metal (Zud), while
the lowest hardness variations occur in the welding angle 15°, which is 291 HL at the
weld metal (ZPL), 228 HL at HAZ area (ZPD) and 371.5 HL on base metal (Zud)..
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