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ABSTRAK 

Proses penyambungan logam yang banyak dipergunakan dalam 

dunia industri manufaktur adalah Las. Pengelasan atau penyambungan 

antar dua jenis logam merupakan pilihan yang tepat. Pengelasan tidak 

membutuhkan waktu yang lama, konstruksinya ringan memiliki kekuatan 

sambungan yang cukup baik, serta biaya yang cukup murah. Salah satu 

contoh pengelasan yang terbaru yaitu friction stir welding.  Penelitian ini 

bertujuan untuk mengetahui kekuatan tarik, kekerasan pada sambungan 

baja dengan tembaga menggunakan metode FSW.  

Pengelasan pada penelitian ini menggunakan Material baja 

karbon rendah dan tembaga. Pada proses pengelasan menggunakan 

mesin milling konvensional dengan putaran yang digunakan 800 rpm, feed 

rate 12,5mm/menit, sudut kemiringan 10 dan dept plunge 1,8 mm. 

Dari hasil pengujian tarik pada putaran 800 rpm didapatkan nilai 

tegangan tarik rata-rata 139,31 Mpa dan regangan rata-rata 0,36%. 

Sedangkan pada putaran 1250 rpm didapat nilai tegangan tarik rata rata 

115,26 Mpa dan regangan rata – rata 0,11. Sedangkan pada pengujian 

kekerasan daerah Stir Zone mengalami peningkatan nilai kekerasan 

dibandingkan daerah sebelumnya yaitu daerah base metal dan HAZ.  

 

Kata Kunci: friction stir welding, baja karbon rendah, tembaga, tarik, 

kekerasan 
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    ABSTRACT 

 The metal connection process that is widely used in the world of 

manufacturing industry is Las. Welding or connecting between two 

types of metals is the right choice. Welding does not require a long 

time, its lightweight construction has good connection strength, and the 

cost is quite cheap. One of the newest welding examples is friction stir 

welding. This study aims to determine the tensile strength, hardness of 

steel and copper joints using the FSW method. 

 Welding in this study uses material of low carbon steel and 

copper. In the welding process using a conventional milling machine 

with rotation used 800 rpm, feed rate 12.5mm / minute, slope angle 10 

and 1.8 mm plunge dept. 

 From the results of tensile testing at 800 rpm, the average tensile 

stress value of 139.31 Mpa and strain averaged 0.37%. While the 1250 

rpm rotation obtained the average tensile stress value of 115.26 MPa 

and the average strain of 0.11. Whereas in the hardness test the Stir 

Zone area experienced an increase in the value of hardness compared 

to the previous region, namely the base metal and HAZ regions. 

 

 

Keywords: friction stir welding, low carbon steel, copper, tensile, 

hardness. 
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