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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.
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Pertanyaan Penelitian (Rumusan Masalah)

❖pengaruh parameter proses Friction Stir Welding terhadap

kuat impact ?

❖Bagaimana pengaruh parameter proses Friction Stir

Welding terhadap struktur micro?
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Metode

FLOWCHART

DESAIN EKSPERIMEN

ALAT DAN BAHAN

DESAIN TOOL FSW

UJI KUAT IMPACT

UJI STRUKTUR MIKRO

Mulai

Studi Literatur

Identifikasi Masalah

Persiapan Alat Dan Bahan

Proses UFSW

Pengujian kuat Impact

Analisa dan Pembahasan

Kesimpulan dan Saran

Selesai
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Hasil
UJI KUAT IMPACT

W R α β A E IS

(NM) (M) (°) (°) (mm²) (Joule) (Joule/mm

²)

Base 29,41

9

0.98 160 124.5̊ 24 15,398 0,641

Spc1 29,41

9

0.98 160 142̊ 24 21,778 0,907

Spc2 29,41

9

0.98 160 145̊ 24 22,676 0,944

Spc3 29,41

9

0.98 160 141,5̊ 24 21,622 0,900

KEKUATAN IMPACT

ENERGI  IMPACT
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Hasil
UJI MICRO
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Pembahasan

UJI KUAT IMPACT

hasil pengujian energi impak dan kekuatan impak pada
berbagai spesimen. Didapati bahwa terdapat peningkatan nilai
energi impak tertinggi mencapai 22,676 joule dan kekuatan
impak sebesar 0,944 joule/mm² pada hasil pengujian
keseluruhan spesimen. Hal ini menunjukkan bahwa proses
pengelasan UFSW mampu meningkatkan nilai impak
dibandingkan dengan materi dasar (base material).
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Pembahasan
UJI MICRO

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

Pengujian mikrostruktur pada hasil UFSW dilakukan di berbagai daerah, 
termasuk Weld Nugget (WN), Termomekanikaly Affected Zone (TMAZ), Heat 
Affected Zone (HAZ), dan Base Metal (BM), yang kemudian dianalisis seperti 
yang terlihat pada Gambar 8(a-d) atau (a=BM; b=spesimen 1; c=spesimen 2; 
dan d=spesimen4). Hasil dari analisis tersebut menunjukkan bahwa struktur 
mikro dalam daerah-daerah tersebut didominasi oleh butiran aluminium 
dengan ukuran relatif besar yang berwarna terang, serta beberapa butiran 
senyawa antar logam (Intermetallic Compound/IMC) seperti butiran AI-Mg2-Si 
yang berwarna gelap. Pada daerah BM, sebaran dan kerapatan butiran AI-
Mg2-Si relatif seragam. Namun, pada daerah WN yang terpengaruh langsung 
oleh perubahan parameter proses, terjadi perbedaan yang signifikan baik 
dalam ukuran dan kerapatan butiran aluminium maupun AI-Mg2-Si.
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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. Didapati bahwa

terdapat peningkatan nilai energi impak tertinggi mencapai 22,676 joule dan kekuatan impak sebesar 0,944 joule/mm²

2. penelitian ini telah berhasil menganalisis dampak dari parameter optimum dalam proses Underwater Friction Stir Welding

(UFSW) terhadap uji struktur mikro 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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