LEMBAR PENGESAHAN
SKRIPSI

Pengaruh Feed Rate Terhadap Kekuatan Mekanik Pengelasan Friction Stir
Welding Pada High Density Polyethlene (HDPE)

Effect of Feed Rate on Mechanical Strength of Welding Friction Stir Welding
on High Density Polyethlene (HDPE)

Dipersiapkan dan susun oleh :

RINTO
20140130035

Telah dipertanggung jawabkan didepan Dewan Penguiji
Pada tanggal, 13 Agustus 2019

Pembimbing Utama Pembimbing Pendamping

Ir. Aris Widyo Nugroho, M.T., Ph.D. Muh. Budi Nur Rahman, S.T., M.Eng.

NIK. 19700307 199509 123022 NIP. 19790523 200501 1 001

Penguji

Dr. Bambang Riyanta, S.T., M.T.
NIK. 19710124 199603 123025

Skripsi ini telah diterima sebagai salah satu persyaratan
untuk memperoleh gelar Sarjana

Tanggal, 02 September 2019

Mengetahui,
Ketua Program Studi S-1 Teknik Mesin FT UMY

Berli Paripurna Kamiel, S.T., M.Eng.Sc., Ph.D.
NIK. 19740302 200104 123049




HALAMAN PERNYATAAN

Yang bertanda tangan dibawah ini :

Nama : Rinto
NIM 20140130035
Jurusan : Teknik Mesin

Universitas  : Universitas Muhammadiyah Yogyakarta

Dengan ini saya menyatakan bahwa Laporan Tugas Akhir yang berjudul
“PENGARUH FEED RATE TERHADAP KEKUATAN MEKANIK
PENGELASAN FRICTION STIR WELDING PADA HIGH DENSITY
POLYETHLENE (HDPE)” ini adalah bentuk dari penelitian Dosen Pembimbing (Ir.
Aris Widyo Nugroho, M.T., Ph.D.) segala plagiasi dari penelitian ini harus seizin

dosen yang bersangkutan.

Yogyakarta,  Agustus 2019

Rinto
NIM. 20140130035



MOTTO

“ Keberhasilan bukanlah milik orang yang pintar.

Keberhasilan adalah kepunyaan mereka yang senantiasa berusaha”

B.J. Habibie



INTISARI

Friction Stir Welding adalah sambungan dengan memanfaatkan panas
yang terjadi akibat gesekan alat pin terhadap benda kerja, jenis penyambungan ini
pertama kali ditemukan oleh Wayne Thomas di The Welding Institute (TWI)
in1991. Friction Stir Welding memiliki beberapa parameter yang dapat
mempengaruhi hasil pengelasan seperti, parameter kecepatan rotasi, feed rate,
kedalaman terjun, suhu, dan variasi dalam bentuk pin tool. Tujuan dilakukannya
penelitian ini untuk mengetahui kekuatan pada parameter feed rate pada saat
proses pengelasan dengan material High Density Polyethelene (HDPE) dengan
melakukan pengujian tarik, bending, serta struktur makro pada pengelasan FSW.

Untuk penelitian ini menggunakan parameter pengaruh feed rate terhadap
kekuatan mekanik pengelasan friction stir welding pada high density polyethylene
(HDPE), variasi feed rate yang digunakan dalam penelitian ini adalah feed rate
10mm/menit, 14mm/menit, dan 20mm/menit dengan Kecepatan putaran 900 rpm,
pengujian yang dilakukan dalam penelitian ini adalah pengujian tarik dengan
standar ASTM D 638, pengujian bending dengan standar ASTM D 790, dan uiji
struktur makro.

Dari hasil yang diperoleh dalam penelitian ini menunjukkan bahwa hasil
uji tarik yang memiliki nilai tertinggi terdapat pada parameter feed rate
14mm/menit dengan nilai 16,2 MPa sedangkan hasil terendah adalah pada feed
rate 10mm/ menit dengan 13,6 MPa, dan untuk pengujian bending menghasilkan
nilai tertinggi yang terdapat pada parameter feed rate 14mm/menit dengan nilai
16,2 MPa sedangkan hasil nilai terendah ditemukan pada feed rate 10mm/menit
dengan nilai 15,8 MPa. Untuk pengujian struktur makro terdapat banyak cacat
yang terjadi pada variasi feed rate 20mm/menit.

Kata kunci : Friction Stir Welding, HDPE, Feed Rate, Uji Tarik, Uji Bending,
Struktur Marko.



ABSTRACT

Friction Stir Welding is a connection by utilizing heat that occurs due to
friction of the pin tool to the workpiece, this type of connection was first
discovered by Wayne Thomas at The Welding Institute (TWI) in 1991. Friction
Stir Welding has several parameters that can affect the results of welding such as,
parameters of rotational speed, feed rate, depth of plunge, temperature, and
variations in the form of pin tool. The purpose of this study was to determine the
strength of the feed rate parameters during the welding process with High Density
Polyethelene (HDPE) material by testing tensile, bending, and macro structures in
FSW welding.

For this study using the parameters of the influence of the feed rate on
the mechanical strength of welding friction stir welding in high density
polyethylene (HDPE), variations in feed rate used in this study are feed rates of
10mm/min, 14mm/min, and 20mm/min with rotational speeds of 900 rpm, tests
conducted in this study are tensile testing with ASTM D 638 standard, bending
testing with ASTM D 790 standard, and macro structure testing.

From the results obtained in this study indicate that the tensile test
results that have the highest value are in the feed rate parameter of 14mm/min
with a value of 16.2 MPa while the lowest results are at a feed rate of 20mm/min
with 13.6 MPa, and for bending testing produces the highest value found in the
feed rate parameter of 14mm/minute with a value of 16.2 MPa while the lowest
value results found at a feed rate of 10mm/minute with a value of 15.8 MPa. For
testing the macro structure there are many defects that occur at 10mm/minute
variations in feed rates.

Key words : Friction Stir Welding, HDPE, Feed Rate, Tensile Strength, Bending
Strength, Marko Structure.
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