PENGARUH KECEPATAN PUTAR TOOL TERHADAP SIFAT
MEKANIK SAMBUNGAN ALLUMUNIUM 1XXX DENGAN
METODE FRICTION STIR WELDING

TUGAS AKHIR
Diajukan Guna Memenuhi Persyaratan Untuk Mencapai Derajat
Strata-1 Pada Prodi Teknik Mesin Fakultas Teknik

Universitas Muhammadiyah Yogyakarta

Disusun Oleh:

Tri Angga Prasetyo
20120130136

PROGRAM STUDI TEKNIK MESIN FAKULTAS TEKNIK
UNIVERSITAS MUHAMMADIYAH YOGYAKARTA
YOGYAKARTA
2015



LEMBAR PENGESAHAN
TUGAS AKHIR

PENGARUH KECEPATAN PUTAR TOOL TERHADAP SIFAT MEKANIK
SAMBUNGAN ALUMINIUM 1XXX DENGAN METODE
FRICTION STIR WELDING

Disusun Oleh :

Tri Angga Prasetyo
20120130136

Telah Dipertahankan Di Depan Tim Penguji
Pada Tanggalos September 2016

Susunan Tim Penguji :

Dosen Pembimbing I

Ir. Aris Widyo Nugroho, M.T., Ph.D. Mubh. Budi Nur Rahman, S.T., M.Eng.
NIK. 19700301199509 123 022 NIP. 197905232005 01 1 001

Penguji

=

Sunardi, S.T., M.Eng,
NIK. 19770210201410 123 068

Tugas Akhir Ini Telah Dinyatakan Sah Sebagai Salah Satu Persyaratan Untuk
Memperoleh Gelar S-1 Sarjana Teknik

T 1.‘.5/._.46
anggal..." 7L
Mengesahkan

Ketua Progrart StudiTeknik Mesin




PERNYATAAN

Saya yang bertanda tangan di bawah ini:
Nama : Tri Angga Prasetyo
NIM :20120130136

Menyatakan dengan sesungguhnya bahwa Tugas Akhir yang berjudul :
PENGARUH KECEPATAN PUTAR TOOL TERHADAP SIFAT
MEKANIK SAMBUNGAN ALUMUNIUM 1XXX DENGAN METODE
FRICTION STIR WELDING adalah benar-benar hasil karya sendiri,
kecuali jika disebutkan sumbernya dan belum pernah diajukan pada
instansi manapun, serta bukan karya jiplakan. Saya bertanggung
jawab atas keabsahan dan kebenaran isinya sesuai dengan sikap
ilmiah yang harus dijunjung tinggi.

Demikian pernyataan ini saya buat dengan sebenarnya, tanpa adanya
tekanan dan paksaan dari pihak manapun serta bersedia mendapat sanksi

akademik bila ternyata di kemudian hari pernyataan ini tidak benar.

Yogyakarta, September 2016

Yang menyatakan

Tri Angga Prasetyo
20120130136



INTI SARI

Friction Stir Welding (FSW) adalah sebuah metode pengelasan gesek, yang
pada prosesnya tidak memerlukan bahan penambah atau pengisi. Panas yang
digunakan untuk melunakkan logam kerja dihasilkan dari gesekan antara benda yang
berputar (pin) dengan benda yang diam (benda kerja). Tujuan dari penelitian ini untuk
mengetahui pengaruh kecepatan putar tool terhadap sifat mekanis pada FSW
Allumunium 1xxx.

Material yang digunakan dalam peneltian ini yaitu alumunium 1xxx dengan
dimensi 1700 mm x 50 mm dan ketebalan 3,5 mm. Kecepatan putar tool yang
digunakan berturut-turut yaitu 3310 RPM, 2220RPM, dan 1300 RPM, sedangkan feed
rate menggunakan 20 mm/menit. Hasil penyambungannya diamati dengan cara diuji
tarik sesuai standart ASTM E-8, uji kekerasan makro vickers, melihat struktur makro
dan mikro.

Hasil penelitian menunjukkan bahwa peningkatan putaran tool mengakibatkan
struktur makro lasan semakin sedikit terjadi cacat joint line reamnant dan pada
struktur mikro mengakibatkan butiran atom semakin rapat dan seragam. Untuk hasil
kekerasannya peningkatan putaran tool mengakibatkan nilai kekerasannya meningkat,
nilai kekerasan tertinggi terjadi pada putaran 3310 RPM dengan nilai 28 VHN. Pada
hasil kekuatan tariknya bahwa peningkatan putaran tool mengakibatkan kuat tariknya
juga meningkat, adapun nilai kuat tarik tertinggi terjadi pada putaran 3310 RPM
dengan nilai 108,07 MPa. Sedangkan untuk patahan las yang terjadi peningkatan
putaran tool mengakibatkan material mengalami patah mendekati base metalnya.

Keyword: Alumunium 1xxx, FSW, Kecepatan Putar.
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SSW = Solid State Welding

TIG = Tungsten Inert Gas

HAZ = Heat Affected Zone

FLW = Friction Linier Welding

FSW = Friction Stir Welding

CDFW = Countinous Drive Friction Welding
TMAZ = Thermomechanically Affected Zone
ASTM = American Society for Testing and Material
Al = Aluminium

MPa = Mega Pascal

GPa = Giga Pascal

VHN = Vickers Hardnes Number

WN = Weld Nugget

RPM = Rotation Per Minute

RM = Raw Material

UTS = Ultimate Tensile Strength

YS = Yield strength
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