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Pendahuluan

Pengelasan merupakan  teknik  krusial dalom  dunia
manufaktur, memainkan peran utama dalam membangun
stfruktur yang kuat dan tahan lama. Seiring dengan kemajuan
teknologi, muncul inovasi baru dalam proses pengelasan, dan
salah satu yang menonjol adalah Underwater Friction Stir Welding
(UFSW). UFSW menggabungkan prinsip friction stir welding dengan
ingkungan air, membuka potensi baru untuk pengelasan di
bawah air. Keberhasilan UFSW dapat memberikan dampak positif
pada industri kelautan, konstruksi bawah air, dan aplikasi lain
yang memerlukan sambungan logam berkualitas finggi ~di
ingkungan yang menantang.
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Pertanyaan Penelitian (Rumusan Masalah)

1.Bagaimana pengaruh parameter proses Underwater Friction Stir
Welding terhadap penetrasi las pada sambungan aluminium
AA6005-T6e

2.Bagaimana pengaruh parameter proses Underwater Friction Stir

Welding terhadap porositas las pada sambungan aluminium
AA6005-T6e
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Tahapan yang dilakukan pada proses underwater friction stir
welding (UWFSW) dengan menggunakan parameter proses
dengan kecepatan 2200 rom dengan kecepatan pengelasan 10
mm/menit. Adalah sebagai berikut:

1. Eksperimen UWFSW
2. UWFSW pengujian metode penetrasi
3. UWFSW pengujian metode porositas

Alat-alat yang dibutuhkan pada penelitian ini meliputi : mesin
frais, mesin cnc milling, mesin bubut, jig/penjepit, bak penampung
air, mesin metalografi, bahan untuk test penetrant : cairan
penetrasi, cairan cleaner/remover, cairan developer, penggaris
dan kain majun/ftisu.
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Hasil dan Pembahasan

A. Test Penetrant

Berdasarkan gambar diatas dapat disimpulkan bahwa indikasi diskontinuitas (panjang dan lebar porositas)
spesimen 1 dapat dilihat tabel dibawah ini :

Panjang Lebar
(mm) (mm)

61 mm 20 mm Porositas

n 40 mm 23 mm Porositas
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Hasil dan Pembahasan

Berdasarkan gambar diatas dapat disimpulkan bahwa indikasi diskontinuitas (panjang dan lebar porositas)
spesimen 2 dapat dilihat tabel dibawah ini :

Panjang Lebar Indikasi
(mm) (mm)

22 mm 20 mm Porositas

60 mm 16 mm Porositas
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Hasil dan Pembahasan

Panjang Lebar
(mm) (mm)

10 mm 15 mm Porositas

6 mm 4 mm Porositas

19 mm 19 mMm Porositas

Berdasarkan diatas, terdapat indikasi porositas dengan ukuran lumayan kecil dibandingkan spesimen 1
dan 2 yang dimana letak cacat porositas tersebut terlihat cukup jelas. Karena pencampuran tidak terjadi dengan
sempurna karena fase plastis logam yang tidak merata, ini terjadi akibat putaran rpm pin yang terlalu rendah.
Putaran pin yang lambat mengakibatkan panas yang masuk ke logam kurang, sehingga kondisi semi solid logam
tidak terbentuk sepenuhnya. Pada teknik pengelasan tertentu seperti UWFSW, pencampuran logam menjadi
bisa muncul karena proses pencampuran tidak merata, yang dapat mengakibatkan cacat porositas ‘dalam
pengelasan. Sedangkan letak cacat porositas pada spesimen 3 ini tidak terlihat jelas. Bisa disimpulkan bahwa
spesimen 3 ini yang cukup bagus indikasi kontinuitasnya dibandingkan specimen 1 dan 2.
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Hasil dan Pembahasan

B. Penetrasi

Lenqth 0614mm
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Pada spesimen 1 dan 2 secara
struktur mikro terlihat bahwa jarak celah

=== cacat penetrasi adalah 1,199 mm dan 0,614
== mm. Sehingga sambungan tidak terjadi
— secara sempurna dan terlihat cukup jelas
-~ kurang penetrasi yang cukup besar
<~ dikarenakan kekurangan panas juga dapat
—_ mengakibatkan cacat ini. Ketika laju

pengelasan dipercepat, jumlah panas yang
diserap semakin sedikit karena pahat

. bergerak sangat cepat dan tidak sempat
- memberikan panas yang cukup pada area

yang sedang dilas. Akibatnya, semakin

© tinggi laju pengelasan, semakin terlihat cacat

penetrasinya. Dibandingkan pada spesimen 3
terlihat bahwa sambungan terjadi secara
sempurna dan tidak terlihat kurang penetrasi.




Manfaat Penelitian

1.Bagaimana pengaruh parameter proses Underwater Friction Stir

Welding terhadap penetrasi las pada sambungan aluminium
AA6005-T6e

2.Bagaimana pengaruh parameter proses Underwater Friction Stir

Welding terhadap porositas las pada sambungan aluminium
AA6005-T6e
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Dari data yang diperoleh, ditemukan beberapa kesimpulan
bahwa setelah pengujion menggunakan fest penetfrant, ferdapat
ketidaksempurnaan pada hasil pengelasan dalom bentuk porositas
dipermukaannya. Pada spesimen 1 dan 2, terdapat indikasi porositas
dengan ukuran yang cukup besar, dimana letak cacat porositas
tersebut terlihat cukup jelas. Dan pada spesimen 3 terdapat indikasi
dengan ukuran lumayan kecil dibandingkan spesimen 1 dan 2. Bisa
disimpulkan bahwa spesimen 3 vyang cukup bagus indikasi
kontinuitasnya dibandingkan dengan spesimen 1 dan 2. Setelah
dilakukan proses pengamatan dengan mikroskop optik terlihat bahwa
spesimen 1 dan 2 sambungan pengelasannya tidak tferjadi secara
sempurna dan ferlihat cukup jelas kurang penetrasi yang cukup besar.
Dan pada spesimen 3 fterlihat bahwa sambungan terjadi. secara
sempurna dan tidak terlihat kurang penetrasi.
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