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Studi Pengelasan Metode Friction Stir Welding Dengan Bentuk
Penampang Pin yang Berbeda Pada Material Aluminium Al 1100
— Al 5083 Terhadap Struktur Mikro dan Mekanis

ABSTRAK

Friction Stir Welding (FSW) merupakan salah satu metode
pengelasan solid state dimana sambungan las terbentuk tanpa adanya
penambahan logam pengisi. Penelitian ini dilakukan untuk mengetahui
pengaruh bentuk penampang pin tool pada pengelasan FSW plat
aluminium.

Proses pengelasan menggunakan variasi bentuk penampang pin
tool silinder tirus, segitiga, dan persegi dengan kecepatan putar tool 900
rpm dan feed rate 30 ™/menit. Material yang digunakan pada penelitian ini
adalah 2 plat aluminium AL 1100 — Al 5083 dengan panjang 150 mm,
lebar 70 mm dan tebal 3 mm. Selanjutnya hasil sambungan las dilakukan
pengujian tarik, pengujian kekerasan vickers, dan foto struktur mikro.

Hasil dari penelitian ini menunjukan bahwa perbedaan pin tool
mempengaruhi sifat mekanik dari hasil pengelasan friction stir welding.
Hasil kekuatan tarik pada bentuk pin tool persegi memiliki kekutan tarik
tertinggi yaitu sebesar 119,22 MPa, sedangkan yang terendah pada
bentuk pin tool segitiga sebesar 63,85 MPa. Nilai regangan terbesar
terjadi pada bentuk pin tool silinder tirus sebesar 10,45 % dan yang
terendah pada bentuk pin tool segitiga sebesar 6,25 %. Sedangkan Nilai
kekerasan tertinggi terdapat pada bentuk pin tool segitiga dipusat las
sebesar 106,7 VHN sedangkan Kekerasan yang rendah di pusat las pada
bentuk pin tool persegi sebesar 30,8 VHN. Dan untuk hasil foto struktur
mikro penampang pin tool segitiga menghasilkan struktur mikro yang lebih
halus dibandingkan pin tool silinder tirus atau persegi.

Kata kunci: Friction Stir Welding, Al 1100 — Al 5083 , Bentuk Pin Berbeda,
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ABSTRACT

Friction Stir Welding (FSW) is a solid state welding method which
welding joints are formed without the addition of filler metal. This study
was conducted to determine the effect of cross section pin tool shape on
FSW aluminum plate welding.

The welding process uses a variation of the cross section shape of
the pin tool cylinder, triangle, and square with a tool rotational speed of
900 rpm and a feed rate of 30 mm / minute. The material used in this study
was 2 aluminum plates AL 1100 - Al 5083 with a length of 150 mm, width
70 mm and thickness of 3 mm. Furthermore, the results of welded joints
were carried out tensile testing, vickers hardness testing, and
microstructure photos.

The results of this study indicate that the difference in pin tool
affects the mechanical properties of friction stir welding. The results of the
tensile strength in the square pin tool shape have the highest tensile
strength of 119.22 MPa, while the lowest in the triangle tool pin shape is
63.85 MPa. The largest strain value occurs in the form of a tapered
cylinder pin tool of 10.45% and the lowest in the form of a triangular pin
tool of 6.25%. Whereas the highest hardness value is in the form of a
triangular pin tool at the welding center of 106.7 VHN while the low
hardness in the center of the weld is in the form of a square pin tool of
30.8 VHN. The photo results of the cross section micro triangle tool were
microstructure produces a micro structure that is finer than the tapered or
square cylinder pin tool.

Keywords: Friction Stir Welding, Al 1100 — Al 5083, Shape Different Pin
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