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Pendahuluan
FSW banyak diaplikasikan pada material aluminium dan salah satunya adalah aluminium 6061.

Aluminium dan paduannya merupakan logam yang banyak digunakan dibidang teknik karena
mempunyai banyak keunggulan. Termasuk pada aluminium seri 6061 yang memiliki kekuatan dan
ketahanan korosi yang cukup baik. dan untuk meyakinkan bahwa hasil yang didapat mengacu pada
standart dan spesifikasi yang dituju maka diadakanlah uji tekuk pada material tersebut. Dari penelitian-
penelitian sepanjang penulis ketahui belum ada penelitian yang membahas mengenai uji tekuk pada
pengelasan Friction Stir Welding. Sehingga penelitian ini bertujuan untuk mengetahuisifat ulet dan
mengetahui apakah timbul retak atau tidak pada sambungan aluminium 6061 yang telahmelalui proses
pengelasan FSW.
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Pertanyaan Penelitian (Rumusan Masalah)

bagaimana pengaruh parameter proses FSW terhadap

keuletan pada sambungan las material AA6061-T651 ?
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Metode

Alat dan Bahan

Plat Aluminium AA 6061-T651 (a) Foto mesin FSW; (b) Foto alat FSW buatan; (c) 

Diagram skematik alat FSW; (d) Tampilan skematik 

eksperimen
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Metode
Desain Eksperimen Hasil Proses Friction Stir Welding
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Metode

σb =  
3PL

2bd2

Keterangan: 

σb : Tegangan tekuk/bending (Mpa)

P   : Beban (Newton)

L   : Panjang span/support span (mm)

b : Lebar (mm)

d : Tebal (mm)

Uji tekuk2 adalah Metode pengujian yang umum digunakan menentukan kisaran sifat plastis

suatu bahan dan menentukan kemampuannya untuk berubah bentuk dalam radius tertentu..

Sedangkan metode yang digunakan adalah Triple Point yang dimana sampel diletakkan pada

dua titik tumpuan di ujungnya, dan beban diterapkan pada titik tengahnya. Pengujian Tekuk

dilakukan dengan menggunakan standart ASTM E290.

Mesin Uji Tekuk ; Mesin Uji tekuk Tarno Grocki ; 

Layout pengujian Tekuk
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Hasil
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Hasil

Analisis Varian Pengujian Tekuk

N mempunyai hasil kontribusi 34,40%, WS kontribusi 1,93 % TL berkontribusi 6,76% dan

hasil dari SBC hanya berkontribusi 23,56%. Untuk hasil P-Value kecepatan rotasi tool 0,490

yang bisa diartikan bahwa N mempunyai dampak pengaruh yang optimal terhadap hasil uji

tekuk. untuk P-Value WS 0,979 , P-Value TL 0,889 dan SBC 0,609 yang nilainya lebih besar

dari 0,05 bisa diartikan bahwa parameter pengelasan FSW ini tidak mempunyai dampak

pengaruh yang signifikan pada uji tekuk.
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Hasil

Persamaan Regresi
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Hasil
dapat diketahui bahwa parameter proses mengenai pengaruh variabel bebas

(kecepatan rotasi tool, kecepatan pengelasan, kemiringan tool, dan sudut bahu cekung)

terhadap variabel terikat ( uji tekuk ) yaitu kecepatan rotasi menunjukkan 3022

menunjukkan hasil yang optimal, kecepatan pengelasan 24 menunjukkan bahwa ini

cukup baik, kemiringan tool 2,5° menunjukkan hasil yang optimal dan sudut bahu

cekung 2° sedikit naik tetapi masih optimal. Yang ditunjukkan oleh Gambar 7.
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Pembahasan

• Berdasarkan hasil uji ANOVA pada parameter Proses FSW kontribusi N sebesar 34,40 %,

kontribusi WS 1,93 %,TL 6,76 % dan SBC Berkontribusi 23,56 %. Bahwa hasil uji ANOVA

menunjukkan parameter prose FSW yang mempunyai peranan kontribusi besar yaitu Kecepatan

Rotasi Tool dan Kecepatan Pengelasan

• Pada variabel bebas (kecepatan rotasi tool, kecepatan pengelasan, sudut kemiringan tool dan

sudut bahu cekung) yang memiliki pengaruh besar pada variabel terikat (parameter proses

FSW) adalah Kecepatan Rotasi dan Kecepatan Pengelasan. Pada hasil persamaan regresi nilai

variabel bebas (Kecepatan Rotasi tool dan Kecepatan Pengelasan) lebih dominan menunjukkan

hasil positif pada variabel terikat (parameter proses FSW) sedangkan hasil dari variabel bebas

(Sudut Kemiringan Dan Sudut Bahu Cekung) terdapat banyaknya hasil yang negatif.
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Manfaat Penelitian
1. Mengetahui sejauh mana keuletan dan kekuatan material Aluminium AA6061 yang telah

dilas dengan Teknik Friction Stir Welding. 

2. Mengetahui kelebihan dan kekurangan teknik pengelasan Friction Stir Welding setelah
dilakukan uji tekuk.

3. Mengetahui faktor- faktor mana saja yang berpengaruh terhadap kekuatan Tekuk 
material AA6061
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