PERWIRA JOURNAL OF SCIENCE & ENGINEERING

Vol. 3 (2) 2023, 41-45

ISSN Online 2775-8486

Pengaruh interlayer elekroplating cu pada mechanical
properties sambungan fssw material AA6061-T6

Lingga Arti Saputra’, Yonathan ito*
!t Program Studi Teknik Mesin, Fakultas Sains dan Teknik, Universitas Perwira Purbalingga

Penulis Korespondensi : Lingga Arti Saputra (e-mail: Linggalampu@gmail.com)

ABSTRAK

Sambungan Friction Stir Spot Welding (FSSW) merupakan proses
turunan dari Friction Stir Welding (FSW). Hook defect yang terjadi pada
pengelasan FSSW mampu diatasi dengan pemberian interlayer. Metode ‘
yang digunakan dengan menambahkan interlayer elektroplating dengan
variasi pin dan pinless pada toll. Pengujian Tarik geser sambungan dengan
pin dan tanpa interlayer menghasilkan nilai 4,4kN. Hasil pengujian

kekerasan vikers mendapatkan nilai tertinggi pada profil pin dan tanpa
pengunaan interlayer sebesar 132HV pada dwell time 8s.
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1. PENDAHULUAN
etode sambungan Friction Stir Welding (FSW)
merupakan teknik pengelasan yang dapat digunakan
untuk menyambung plat alumunium (Al). Metode ini
mengunakan alat berbentuk toll yang diputar sehingga
mampu menghasilkan panas karena efek gesekan. Fungsi
dari toll ini untuk menghasilkan panas dan deformasi
plastis sehingga bahan teraduk sehingga menghasilkan
sambungan dalam kedaan padat[1]. Penelitian tentang
FSW terus dikembangkan dalam beberapa bidang,
misalnya kedirgantraan, otomotif, kereta api dan energi
terbaharukan[2]. Friction Stir Spot Welding (FSSW)
adalah proses turunan dari FSW untuk Sambungan FSSW
diklame mampu menghemat konsumsi energi 99%[4].
Peningkatan kemampuan sambungan terus dilakukan salah

2. METODE

Penelitian ini mengunakan material AA6061-T6
dengan ketebalan 1,8mm. Komposisi kimia dilihat pada
tabel 1. Sifat fisik material AA6061-T6 dapat dilihat pada
tabel 2. Toll dengan pin mengunakan @ shoulder 12mm,
@ pin 2mm, Panjang ping 1mm. Variasi pengelasan dapat
dilihat pada tabel 3. Interlayer Cu digunakan pada
sambungan. Proses elektroplating dengan arus 1A, 3Volt,
dan lama rendaman 5 menit. Proses elektroplating Cu
dapat dilihat pada Gambar 1. Pengujian Tarik geser
mengunakan Universal Testing Machine (UTM).
Pengujian kekerasan menggunakan Hardness Vickers
Number (HVN) dengan standar ASTM E384.

satunya dengan menurunkan terjadinya hook defect. Hook
defect merupakan cacat intrinsik yang terjadi pada daerah
transisi daerah terikat dan tidak terikat[5]. menyambung
material dengan posisi tumpeng tindih[3]. Perusaan
Otomotif Mazda pada tahun 2023 mulai mengembangkan
FSSW pada panel pintu belakang. Interlayer Zn dapat
digunakan untuk mengatasi masalah hook defect[6].
Penelitian FSSW dengan mengunakan interlayer terus
dikembangkan dalam berbagai material sambungan,
misalnya AA1100-AA1100[7], [8], AA1100-SS400[9],
[10], Al- Cu[6], [11], [12], Al- Mg[13]-[16], AA5083-
H112[17]. Penelitian ini membahas pengaruh interlayer
electroplating Cu pada kemampuan mekanik material
AAB061- T6.
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Gambar 1. Proses interlayer elektroplating Cu
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Tabel 1. Komposisi kimia AA6062-T6
Ni Mg Fe Si Cr Al Mn Cu
0,0005 - 0,0005 0,1 - 2,5 0,2 0,05
Tabel 2. Sifat makanik AA6062-T6
0,2 Y.S (MPa) UTS (MPa) Elongation (%) Hardness (HV)
281 3081 161 107
Tabel 3. Variasi pengelasan FSSW
Variasi Non interlayer Dengan Interlayer Cu
Dwell Time (s) 2.4.6.dan 8 2.4.6.dan 8
Plunge depth (mm) 15 1,5
Kecepatan Putar (rpm) 1200 1200
Toll Dengan pin dan tanpa less Dengan pin dan tanpa less

Hasil tertinggi pengujian tarik tanpa mengunakan
interlayer dan profil tool dengan pin pada dwell time 8s
sebesar 4,4kN. Nilai terendah pada dwell time 2s sebesar
3,7kN. Pengunaan interlayer Cu pada dwell time 8
menghasilkan nilai 2,3kN. Pada dwell time 2
menghasilkan nilai 1,4kN. Hasil pengujian dengan
penguaan profil pin pada tool menunjukkan penurunan
kemampuan dengan penambahan interlayer Cu.
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Gambar 2. Hasil uji Tarik geser dengan pin pada toll

Hasil pengujian pada hasil sambungan dengan profil
toll tanpa pin menghasilkan nilai yang bervariasi. Hasil
pengujian pada sambungan tanpa interlayer Cu pada dwell
time 8s menunjukkan nilai tertinggi 2,8kN. Pada dwell time
2s menunjukkan nilai 2,5kN. Hasil pengujian sambungan
dengan mengunakan interlayer Cu pada dwell time 8s
menujukkan nilai 2,3kN dan pada dwell time 2s
menujukkan nilai 1,1kN.

Nilai pengujian Tarik geser sangat dipengaruhi oleh
dwell time karena adanya reaksi thermomekanik dan
deformasi plastis pada material[18]. Penggunaan
interlayer Cu menurunkan kemampuan sambungan.
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Gambar 3. Hasil uji Tarik geser tanpa pin pada toll

Pengujian kekerasan vikers

Pengujian kekerasan dilakuakan pada permukaan
spesimen. Distribusi nilai kekerasan teridentifikasi pada
zona reakasi dengan titik interval 2mm. Gambar 4.
Menujukkan zona lokasi pengujian.
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Gambar 4. Titik pengujian kekerasan vikers

Daerah stir zone (SZ) merupakan titik awal pengujian
kekerasan. Pengujian kekersan juga dilakukan pada area
reaksi panas pengelasan yang dilihat pada tabel 4.

Hasil Pengujian Kekerasan Dengan Pin

Hasil pengujian kekerasan yang dilakukan pada varisi
kekerasan dengan pin menunjukan distribusi kekerasan
yang bervariasi. Gambar 5. Menujukkan sambungan tanpa
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menggunakan interlayer Cu memiliki nilai tertinggi pada
dwell time 8s dengan nilai 139,9HV pada daerah SZ. Nilai
terendah pada dwell time 2s dengan nilai 122HV pada
daerah SZ.
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Gambar 5. Hasil uji kekerasan vikers dengan pin (tanpa
interlayer)

Gambar 6. Menujukkan sambungan  dengan
mengunakan interlayer Cu memberikan distribusi nilai
kekerasan yang bervariasi. Daerah SZ memiliki nilai
kekerasan yang paling besar karena efek pin. Nilai
kekerasan tertinggi terdapat pada dwell time 8s dengan
nilai 128HV. Nilai terendah pada dwell time 2s sebesar
111HV di SZ.
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Gambar 6. Hasil uji kekerasan vikers dengan pin (dengan
interlayer Cu)

Hasil Pengujian Kekerasan Tanpa Pin

Hasil pengujian kekerasan vikers pada variasi tanpa
pin pada tool memberikan distribusi kekerasan yang
berbeda. Gambar 7. Menujukkan hasil pengujian
kekerasan vikers. Nilai tertinggi terdapat di daerah SZ pada
dwell time 8s dengan nilai 132HV. Sedangkan nilai

Tabel 4. Distribusi kekerasan pada area pengelasan (HV)

terendah pada dwell time 2s dengan nilai kekerasan
210HV. Gambar 8. Menunjukkan nilai hasil pengujian
kekerasan tanpa pin dan tanpa interlayer Cu. Nilai
kekerasan tertinggi terdapat di daerah SZ pada dwell time
8 s dengan nilai kekerasan 120HV. Nilai terendag terdapat
pada dwell time 2 s dengan nilai kekerasan 98HV.
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Gambar 7. Hasil uji kekerasan vikers tanpa pin (tanpa
interlayer)

Distribusi nilai kekerasn pada hasil pengujian memiliki
kecenderungan berbentuk W-Shape[19]. Daerah SZ
merupakan daerah yang memiliki tingkat kekerasan paling
tinggi karena danya pemadatan butir oleh mekanisme
pengelasan [20].
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Gambar 8. Hasil uji kekerasan vikers tanpa pin (dengan
interlayer)

Daerah 8 dan -8 diidentifikasi sebagai daerah yang
memiliki nilai kekerasan paling rendah dikarenekan
terbentuknya intermetalik dan proses penuaan karena
kenaikan suhu[21] . tabel 4. Menujukkan distribusi rata-
rata kekersan pengujian vikers pada setiap daerah
pengelasan

r

Dengan
Pernana Base Thermo- Head Stir interlaye 75,4 36,8 339 59,7
Profil n Met Mechanic affect Zon Tanpa r
Pin Interla al al Affect Zone e pin Tanpa 119
or Cuy (BM Zone (HA (S2) interlaye 74,6 93,3 37,6 3 '
) (TMAZ) Z) r
Dengan
Denaa interlaye 75,3 33,9 36,8 61,6 3. KESIMPULAN
9 Hasil dari penelitian membuktikan bahwa pengunaan
n pin . . . .
Tanpa 135, interlayer elektroplaing Cu memberikan hasil yang
. 74,6 37,6 98 o ; " .
interlaye 4 bervarriasi pada hasil sambungan. Pengujian Tarik geser
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pada profil toll dengan mengunakan pin tanpa interlayer
Cu memiliki hasil yang lebih baik sebesar 4,4kN. dari pada
dengan mengunakan interlayer sebesar 2,3kN. Nilai
kekeran vikers tertinggi pada profil pin tanpa interlayer
sebesar 132HV pada dwell time 8s. Penambahan interlayer
elektroplating Cu tidak mampu meningkatkan kekuatan
mekanis hasil sambunga.
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