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MOTTO
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PERSEMBAHAN
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pahala yang agung”.
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tidak bersyukur, maka sesungguhnya Allah Maha Kaya lagi Maha Terpuji”.
(QS. Lugman: 12)
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= Allah SWT yang telah memberikan keberkahan, ketenangan dan kesehatan
dalam mengerjakan skripsi ini.

= Ayah dan Ibu tercinta, Ayah Armando dan Ibu Indriati terimakasih atas kasih
sayang dan dukungan yang kalian berikan.

= Adik-adik tersayang, Lulu Fadilla Anggraeni, Nadiah Robbaniah dan Farras
Hilmi telah memberikan motivasi, canda tawa, serta dukungan.
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kelaparan saat mengerjakan skripsi.



INTISARI

Pengelasan logam beda jenis dan silinder pejal diameter besar dengan teknik
pengelasan fusi sulit dilakukan. Dalam beberapa tahun terakhir berkembang proses
pengelasan solid state welding. Penyambungan logam silinder pejal yang dilakukan
seperti penyambungan as roda pada mobil mengalami kendala tidak tersambung
pada bagian tengah. Untuk mengatasi hal tersebut, pengelasan gesek lebih efektif
dilakukan untuk menggabungkan silinder pejal diameter besar. Logam beda jenis
yang memiliki sifat mekanik dan termal yang berbeda dapat disambung dengan
metode pengelasan gesek. Pengelasan gesek logam beda jenis dilakukan untuk
mengetahui hasil struktur mikro, kekerasan dan kekuatan tarik sambungan terhadap
variasi tekanan tempa dan waktu tempa.

Pengelasan gesek merupakan metode penyambungan material yang
memanfatkan panas yang ditimbulkan antara gesekan kedua material yang sama
maupun berbeda. Keistimewaan pengelasan gesek dapat menyambung material
yang berbeda yang dilihat dari struktur mikro, tahanan temperatur, dan kandungan
yang terdapat didalamnya. Pada penelitian ini dilakukan Countinous Drive Friction
Welding (CDFW) terhadap material logam beda jenis antara Aluminium Alloy
2024-T4 dengan Stainless Steel AISI 420. Penelitian dilakukan dengan
memvariasikan tekanan tempa dan waktu tempa. Putaran yang digunakan untuk
pengelasan gesek 1000 rpm. Variasi tekanan tempa yang digunakan (40, 45, 50, 55,
60) Mpa. Sedangkan variasi waktu tempa yang digunakan 20 detik dan 60 detik.
Pengujian yang dilakukan adalah pengujian struktur mikro, pengujian kekerasan
vickers, dan pengujian tarik dengan standard JIS Z 2201.

Semakin lama waktu tempa dan semakin tinggi tekanan tempa maka butiran
logam semakin halus. Semakin lama waktu tempa dan semakin tinggi tekanan maka
nilai uji kekerasan semakin tinggi. Hasil tertinggi dalam penelitian ini terdapat pada
waktu tempa 60 detik dan tekanan tempa 60 MPa dengan nilai 190,8 VHN. Semakin
lama waktu tempa dan semakin tinggi tekanan tempa akan menaikkan nilai
kekuatan tarik. Hasil tertinggi dalam penelitian ini terdapat pada waktu tempa 60
detik dan tekanan tempa 60 MPa dengan nilai 84,97 MPa.

Kata kunci: Pengelasan gesek, logam beda jenis, tekanan tempa, waktu tempa.
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DAFTAR NOTASI

= konstanta pegas ( N )

mm

gaya (N)
perbedaan panjang (mm)
= tekanan (MPa)

= luas penampang (mm?)

= tegangan tarik maksimal (MPa)

= luas penampang sebelum dibebani (mm?)
= pertambahan panjang (1mm)

= panjang awal (mm)

= gradien kurva

= tegangan (%)

= regangan

= beban yang digunakan (kg)

= panjang diagonal rata-rata (mm)

= sudut diantara permukaan intan
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