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ABSTRAK

Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis kualitas sambungan Rotary Friction
Welding (RFW) pada material polimer Polylactic Acid (PLA) dan Nylon hasil cetak
3D. Latar belakang penelitian ini berangkat dari meningkatnya kebutuhan teknologi
penyambungan termoplastik dalam aplikasi manufaktur aditif, namun masih
terbatas kajian mengenai efektivitas RF'W pada material multi-polimer. Oleh karena
itu, penelitian ini difokuskan untuk mengevaluasi kelayakan RFW sebagai metode
penyambungan PLA dan Nylon.

Proses RFW dilakukan pada spesimen PLA dan Nylon dengan variasi tertentu,
kemudian hasil sambungan dianalisis melalui uji tarik serta pengamatan struktur
mikro. Hasil pengujian menunjukkan bahwa tidak ada spesimen hasil RFW yang
berhasil menyambung sempurna sehingga uji tarik hanya dapat dilakukan pada
material kontrol (PLA dan Nylon tanpa sambungan). Nilai rata-rata tegangan tarik
maksimum (UTS) untuk PLA sebesar 27,96 MPa, sedangkan Nylon mencapai 39,56
MPa. Pada parameter regangan, PLA memiliki rata-rata 3,42%, sementara Nylon
menunjukkan nilai jauh lebih tinggi yaitu 12,87%.

Hasil pengamatan mikrostruktur juga memperlihatkan adanya celah dan void pada
area sambungan yang menjadi indikasi utama kegagalan ikatan antar material.
Berdasarkan temuan tersebut, dapat disimpulkan bahwa proses RFW tidak efektif
untuk menggabungkan material PLA dan Nylon dengan parameter yang digunakan.
Namun demikian, penelitian ini memberikan wawasan penting mengenai
perbedaan sifat mekanik antara kedua material serta dapat menjadi dasar bagi
penelitian lanjutan dalam mengembangkan metode maupun parameter
penyambungan yang lebih sesuai.

Kata kunci: Rotary Friction Welding, PLA, Nylon, Uji Tarik, Struktur Mikro
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ABSTRACT

This research aims to analyze the quality of Rotary Friction Welding (RFW) joints
on 3D-printed polymer materials, Polylactic Acid (PLA) and Nylon. The study is
motivated by the increasing demand for thermoplastic joining technologies in
additive manufacturing applications, while research on the effectiveness of RFW in
multi-polymer materials remains limited. Therefore, this study focuses on
evaluating the feasibility of RFW as a joining method for PLA and Nylon.

The RFW process was applied to PLA and Nylon specimens under specific
variations, and the results were examined through tensile testing and
microstructural observations. The experimental findings revealed that none of the
welded specimens successfully formed a complete joint, leading to tensile testing
being conducted only on the control materials (PLA and Nylon without welding).
The average Ultimate Tensile Strength (UTS) of PLA was 27.96 MPa, while Nylon
reached 39.56 MPa. In terms of Strain, PLA exhibited an average of 3.42%, whereas
Nylon demonstrated a significantly higher value of 12.87%.

Microstructural analysis further identified gaps and voids at the joint interface,
which were the primary indicators of bonding failure. Based on these results, it can
be concluded that the RFW process was not effective for joining PLA and Nylon
under the applied parameters. Nevertheless, this study provides valuable insights
into the differences in mechanical behavior between the two polymers and
establishes a foundation for future research to develop more suitable welding
methods or parameter settings.

Keywords: Rotary Friction Welding, PLA, Nylon, Tensile Test, Microstructure
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