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Pendahuluan

* Underwater Friction Stir Welding (UFSW) proses penyambungan solid-state banyak
digunakan di pengelasan pada panduan alumunium. Untuk menghemat energi dan
mengurangi emisi, bahan ringan seperti paduan alumunium diperkenalkan ke sasis mobil,
yang membutuhkan pengembangan proses penyambungan yang sangat efektif.

* AA 6005 adalah paduan Aluminium dengan komposisi utama magnesium dan silicon yang
memiliki sifat tidak dapat diperlakukan dengan panas, tetapi memiliki sifat yang baik dalam
hal kekuatan korosi.

* Friction Stir Welding merupakan proses pengelasan yang di promosikan dengan
baik. Prinsip kerja FSW menggunakan tools yang berputar dan bergerak melintang sehingga
material ditempa pada bagian tengah las dan akhirnya meleleh.




Pertanyaan Penelitian (Rumusan Masalah)

<+ Bagaimana pengaruh parameter proses Friction Stir
Welding terhadap uji tarik ?
<+ Bagaimana pengaruh parameter proses Friction Stir

Welding terhadap uji makro?
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UJI TARIK

True stress | True strain Stress
engginer

Base 0,002 0,000 0,002

9,079 0,024 8,846
12,006 0,034 11,648
0,849 0,030 0,824

~X
UmsiDA/

Strain

engginer

0,000

0,026

0,035

0,031

14

12

10

@ www.umsida.ac.id umsida1912 9 umsida1912 §

Chart Title

True strain Stress engginer Strain engginer

Spc 1l e==Spc 2 Spc 3

universitas .
;ri\ggaarrj%madlyah ° umsida1912 5




UJI MAKRO
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UJI TARIK

Pada tabel diatas menunjukkan nilai dari hasil spesimen
pengujian uji tarik keseluruhan bahwa proses pengelasan UFSW
menyebabkan  perbandingan dengan  specimen  base
material.Pada sambungan UFSW dengan putaran spindle 2200
rom dan feed 10mm/min dengan sudut bahu cekung berbeda
menunjukkan ada peningkatan dan penurunan nilai uji Tark
secara signifikan dikarenakan adanya suhu yang furun drastis
pada proses pengelasan berlangsung dibawah air.
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UJI MAKRO

“Dari hasil gambar struktur mikro di atas dapat dijelaskan
sebagai berikut:

Hasil darl yang di dapat dari gambar 4 spesimen 1 dengan sudut
bahu cekung 5°, uji makro yang bisa kita lihat di atas permukaanya

yang setelah melewati proses hasil etsha perlahan mulai korosi
secara perlahan

Diatas jug)o menunjukan hasil dari spesimen 2 dengan sudut bahu
cekung 8°, ujl makro yang bisa kita lihat diatas permukaanya masih

utuh belum ada reaksi korosi

Ju%o sama menunjukan hasil dari spesimen 3 dengan sudut bahu
cekung 11°, ujl makro yang bisa kita lihat diatas permukaan hasil

penge oscn¥0 yang setelah melewati hasil etsha mekukan reaksi
yang sanga

cepar korosi.
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Manfaat Penelitian

1. Melalui analisis mendalam terhadap variabel seperti kecepatan rotasi, kecepatan pengelasan, sudut kemiringan tool, sudut
bahu cekung, dan geometri alat UFSW, penelitian ini mengungkapkan bagaimana kombinasi yang tepat dari parameter ini
dapat secara signifikan mempengaruhi ketangguhan dan kekuatan material hasil sambungan las FSW. Dari hasil pengujian

tarik memiliki harga stenght tertinggi sebesar 12,005 Joule/mm? dan harga tarik stenght terendah 0,031Joule/mm?

2. penelitian ini telah berhasil menganalisis dampak dari parameter optimum dalam proses Underwater Friction Stir Welding
(UFSW) terhadap uji tarik pada sambungan las. Melalui eksplorasi mendalam terhadap faktor-faktor seperti kecepatan
rotasi, kecepatan pengelasan, sudut kemiringan tool, sudut bahu cekung, dan geometri alat FSW, penelitian ini
mengungkapkan hubungan antara parameter-proses ini yang diperoleh pada zona pengelasan. Dengan demikian, penelitian
ini memberikan sumbangan penting bagi pengembangan teknik UFSW dan pemahaman yang lebih baik tentang pengaruh

parameter-proses terhadap sifat material.
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