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INTISARI 

 

Pengelasan gesek merupakan suatu metode penyambungan material yang 

memanfaatkan panas yang ditimbulkan dari gesekan permukan antara dua buah 

benda. Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui pengaruh variasi putaran 

pengelasan gesek terhadap kekerasan Vickers dan struktur mikro pada daerah 

sambungan. 

 Bahan yang digunakan pipa tembaga dengan diameter Do 15,875mm dan 

Di 12,87mm dengan tebal 2 mm dan pipa kuningan Do 15,875 mm Di 12,35 mm  

dengan tebal 1,6 mm. Pengelasan dengan mesin (friction welding) menggunakan 

variasi putaran 1000 rpm, 1600 rpm, 2000 rpm tekanan  gesek 1471.68 N/mm 

tekanan  tempa 1962,24 N/mm untuk hasil pengelasan dilakuan pengujian struktur 

mikro dan kekerasan pada setiap variasi putaran.  

Pada putaran 1000 dan 1600 rpm menghasilkan sambungan dengan 

struktur mikro berbutir halus. Sedangkan  pada putaran 2000 rpm menghasilkan 

sambungan dengan struktur mikro berbutir kasar. Nilai kekerasn  tertinggi pada 

pipa tembaga 51,5 VHN sedangakan pada kuningan 87,6 VHN di daerah 

sambungan. Kekerasan tertinggi di daerah pipa tembaga-kuningan pada titik 

pertama yang jaraknya 0,1 dari sambungan. Nilai kekerasan yang jauh dari 

sambungan pada jarak 3 mm menurun karena panas yang didapatkan hanya 

hantaran panas. Pada bagian sambungan merubah struktur mikro. Dari semua 

variasi putaran gesek putaran yang sesuai adalah 2000 rpm karena ditinjau dari 

hasil pengujian kekerasan yang diperoleh.    

Kata kunci : Friction welding, uji kekerasan vikers dan struktur mikro 
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F    : Gaya (N) 

HAZ    : Heat Affective Zone 

Cu    : Tembaga 

Mpa    : Satuan Tekanan 

Rpm    : Revolutions Per Minute (satuan kecepatan) 

VHN    : Vickers hardness number (satuan kekerasan) 

GPA    : Gigapascal 

SMAW   : Shieded Metal Arc Welding 

DIN    : Deutche Industrie Normen 

Zn    : Zinc (seng) 

g    : gram 

cm-3    : Sentimeter kubik 

k    : Satuan berat 

0
f    : Satuan suhu fahrenheit 

0
c    : Satuan suhu Celcius 

mm    : Satuan pamjang  

K    : Konstanta 

x    : Perpanjangan pada pegas 

HNO3    : Asam Nitrat 

Kuningan DZR  : dezincification 

CW617N, CZ122, OT58 : Kuningan tonval 

 


