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ABSTRAK

Metode pengelasan friction stir welding ditemukan oleh Thomas dari The Welding
Institute (TWI) pada tahun 1991. Pengelasan friction stir welding merupakan proses
penyambungan logam tanpa filler dan tanpa meleleh. Proses penyambungan logam
terjadi pada fase padat karena berlangsung pada temperature di bawah titik lebur.
Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui pengaruh kecepatan putar too/ dan gerak
translasi material terhadap sifat mekanik dan laju korosi sambungan hasil
pengelasan metode friction stir welding. Hasil penelitian menunjukan bahwa pada
variasi kecepatan putar too/ 2500 rpm dan gerak translasi material 43 mm/min
memiliki sifat mekanik terbaik dengan nilai kuat tarik maksimum 101,85 MPa,
regangan 3,45 % dan modulus elastisitas 29,52 GPa. Hasil penelitian juga
menunjukan bahwa pada variasi kecepatan putar zoo/ 2500 rpm dan gerak translasi
material 43 mm/min memiliki ketahan korosi yang baik dibandingkan dengan
variasi yang lain yaitu sebesar 1,22 mm/y. Dari hasil tersebut menunjukan bahwa
semakin rendah gerak translasi material maka semakin tinggi temperature yang
dihasilkan akan menghasilkan panas yang cukup pada proses pengelasan sehingga
material dapat teraduk secara maksimal menyebabkan sifat mekaniknya semakin
baik dan nilai laju korosi yang minim.

Kata Kunci : Kecepatan Putar Tool, Gerak Translasi Material, Friction Stir
Welding, Kekuatan Tarik Maksimum, Laju Korosi
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