
 

 

BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1.  Latar Belakang 

Aluminium adalah salah satu logam yang sangat penting di bidang teknik, 

terutama untuk material struktur atau pemesinan, seperti struktur kapal laut, 

komponen otomotif, dan struktur pesawat terbang. Saat ini sambungan dengan cara 

proses pengelasan telah banyak digunakan pada berbagai konstruksi mesin dan 

struktur, karena dapat menurunkan biaya produksi dan dapat meningkatkan 

kekuatan strukturnya[1]. 

Salah satu klasifikasi aluminium yang banyak digunakan ialah AA5052 

yaitu aluminium yang dipadukan dengan magnesium[2]. Tidak seperti baja, 

aluminium memiliki banyak kekurangan, diantaranya adalah daya hantar panas 

yang tinggi, mudah teroksidasi, dan sifat mampu las yang kurang baik. Hal ini 

mengakibatkan peleburan antara logam dasar dan logam las menjadi terhalang dan 

menyebabkan pengelasan konvensional kurang baik untuk menyambung 

aluminium. Dibandingkan pengelasan konvensional (cair), pengelasan padat lebih 

direkomendasikan pada aluminium. Friction stir welding (FSW) adalah salah satu 

jenis pengelasan padat yang dapat diaplikasikan pada aluminium [3]. 

FSW adalah proses penyambungan material dalam keadaan padat. Metode 

ini digunakan agar karakteristik dari logam induk tidak banyak berubah. FSW 

memiliki banyak kelebihan, diantaranya tidak memerlukan logam pengisi, 

konsumsi energi relatif rendah serta memberikan hasil lasan dengan kekuatan tarik 

dan lelah yang baik[1]. 

Proses FSW ditemukan oleh The Welding Institute pada tahun 1991 sebagai 

sebuah teknik penyambungan keadaan-padat. Pengelasan FSW harus 

memerhatikan beberapa parameter, seperti: putaran tool (rotational speed), 

kecepatan pengelasan (welding speed), kedalaman penetrasi tool (tool deep plunge), 

sudut kemiringan tool terhadap benda kerja, dan bentuk/profil dari pin. Pemilihan 

parameter FSW yang tepat akan memberikan hasil berupa kekuatan sambungan yag 

baik dan cacat pengelasan dapat diminimalkan[4]. 



 

 

Kuntara et al[5] telah meneliti FSW pada plat AA6061 tebal 3 mm. Hasil 

pengujian tarik pada sambungan FSW dengan variabel putaran tools sebesar : 540, 

910, 1500 (rpm) dan kecepatan 18 mm/menit menunjukkan kekuatan tarik optimum 

pada putaran spindel 910 rpm yaitu sebesar 176 MPa. 

Irfan et al[6] juga melakukan FSW pada plat aluminium tipe butt joint 

dengan ketebalan 6 mm menggunakan putaran tool konstan 1500 rpm, kecepatan 

pengelasan 29 mm/min dengan variasi ukuran berdiameter pin 6 mm , 8 mm dan 

10 mm. Hasil sambungan spesimen dengan pin berdiameter 6 mm memiliki sifat 

mekanik terbaik dengan kuat tarik 144 MPa dan kekerasan 70,27 HVN dibanding 

spesimen lainnya. Sedangkan pada spesimen dengan pin berdiameter 10 mengalami 

cacat berupa void (rongga) kecil yang terdapat pada bagian permukaan. Parameter 

optimum untuk proses FSW aluminium 6061-T6 menggunakan pin dengan 

diameter 6mm menghasilkan sifat mekanik dan struktir mikro lebih baik daripada 

penggunaan diameter pin 8 mm dan 10 mm. 

Tarmizi[7] telah meneliti FSW pada plat AA5083 dengan parameter putaran 

tool 1500 rpm, kecepatan pengelasan 29 mm/min, dan pembenaman pin 4,8 mm. 

Tool  yang digunakan berbentuk tirus beralur, silinder beralur, dan segitiga beralur. 

Hasil pengujian mekanik menunjukkan nilai kekerasan sebesar 85 VHN 

menggunakan pin tirus beralur lebih tinggi dibandingkan dengan menggunakan pin 

silinder beralur dan segitiga beralur. Kekuatan tarik tertinggi menggunakan pin tirus 

beralur sebesar 172 MPa masih lebih rendah dari kekuatan tarik logam induk 

sebesar 331 MPa karena adanya cacat pada hasil lasan. Pengamatan struktur mikro 

menunjukkan butir menjadi lebih halus di daerah adukan dibandingkan daerah 

Thermomechanically Affected Zone, Heat Affected Zone dan logam induk. Proses 

pengelasan FSW aluminium 5083 menggunakan tool dengan pin tirus beralur 

menghasilkan sifat mekanik dan struktur mikro yang lebih baik daripada 

menggunakan pin silinder beralur atau segitiga beralur. 

Berdasarkan uraian diatas, akan dilakukan penelitian dengan menggunakan 

3 profil pin yang berbeda, dengan kecepatan rotasi tetap pada 1120 rpm dan 

kecepatan makan tetap 12 mm/min. Setelah penelitian ini dilakukan, akan 

didapatkan pin yang baik untuk penyambungan aluminium AA5052 dengan 

pengelasan FSW. 



 

 

1.2.  Tujuan 

Tujuan dari penelitian ini adalah untuk mengetahui pengaruh profil pin 

terhadap sifat mekanik dari sambungan plat aluminium AA5052. 

1.3.  Manfaat 

Hal-hal yang diharapkan dengan adanya penelitian ini adalah: 

1. Dapat mengetahui nilai kekerasan, kekuatan, dan struktur mikro material 

yang digunakan. 

2. Dapat mengetahui proses dan mekanisme dari proses penyambungan 

friction stir welding. 

3. Dapat mengetahui profil pin optimal untuk memperoleh sambungan yang 

lebih baik. 

1.4.  Batasan Masalah 

1. Hanya membahas tentang penyambungan friction stir welding pada 

logam aluminium AA5052. 

2. Hanya membahas pengaruh profil pin terhadap kualitas sambungan plat 

aluminium AA5052. 

3. Hanya membahas uji keras dan uji tarik untuk sifat mekanik, serta 

metalografi untuk struktur mikro. 

4. Parameter kecepatan makan, gaya penekanan, dan kemiringan sudut 

pengelasan ditetapkan. 

 

1.5.  Sistematika Penulisan 

Adapun sistematika penulisan laporan penelitian adalah: 

1. BAB I Pendahuluan menjelaskan mengenai latar belakang, tujuan, 

manfaat, batasan masalah dan sistematika penulisan 

2. BAB II Tinjauan Pustaka menjelaskan tentang teori dasar yang menjadi 

acuan penulisan laporan. 

3. BAB III Metodologi menjelaskan mengenai diagram alir penelitian, 

prosedur penelitian, peralatan dan bahan serta asumsi-asumsi yang 

digunakan. 



 

 

4. BAB IV Hasil dan Pembahasan menjelaskan hasil yang didapat dari 

penelitian yang dilakukan serta analisanya. 

5. BAB V Penutup berisikan kesimpulan yang dapat ditarik dan saran untuk 

penelitian selanjutnya agar lebih baik. 

 


