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INTISARI 

 

 

Rotary friction welding adalah pengelasan yang terjadi karena panas yang 

dihasilkan dari gesekan kedua ujung permukaan benda kerja. Gesekan yang terjadi 

disebabkan karena adanya panas yang timbul dari kedua ujung permukaan benda 

kerja dan pemberian beban antara material yang berputar dan material yang diam 

atau keduanya berputar berlawanan arah. Dengan adanya penelitian ini  

diharapkan  dapat  menemukan tingkat kekerasan dan struktur mikro pada logam 

kuningan dan tembaga dengan variasi waktu gesek yang berbeda-beda. 

Pada  penelitian  ini  diamati  bagaimana  tingkat kekerasan antara 

kuningan dan tembaga pada jarak 0,5, 1, 1,5, 2, dan 2,5 mm dari sambungan dan 

struktur mikronya pada daerah sambungan, HAZ dan material dasar, setelah 

dilakukan variasi waktu gesekan 25, 30, 40, 60 dan 70 detik. 

Hasil pengujian didapatkan bahwa tingkat kekerasan antara kuningan dan 

tembaga, lebih tinggi kuningan dari pada tembaga kekerasannya. Pada kuningan 

dan tembaga variasi waktu 25, 30, 40, 70 detik tingkat kekerasannya semakin 

menjauhi sambungan tingkat kekerasannya menurun, kecuali pada kuningan dan 

tembaga dengan variasi waktu 60 detik yaitu semakin menjauhi sambungan 

tingkat kekerasan semakin tinggi. Hasil foto struktur mikro sebenarnya bisa dilihat 

pada hasil kekerasannya yaitu pada logam kuningan daerah sambungan 

kekerasannya tinggi digambarkan dengan struktur kristal yang kecil kemudian 

pada daerah HAZ struktur mikronya agak membesar dan pada daerah material 

dasar struktur mikronya paling besar. Berdasarkan pengamatan foto struktur 

mikro, bahwa kristal yang kecil menandakan bahwa logam tersebut tingkat 

kekerasannya tinggi tetapi semakin membesarnya struktur kristal berarti tingkat 

kekerasannya juga menurun. Pada logam tembaga dapat dilihat bahwa pada 

sambungan struktur kristal berbentuk kristal kecil, pada daerah HAZ strukturnya 

berubah memanjang dan sampai material dasar struktur memanjang dan agak 

membesar menandakan bahwa tingkat kekerasannya juga semakin menurun. 

Kata Kunci : Rotary friction welding, Kekerasan Logam Kuningan dan Tembaga, 

Struktur Mikro Tembaga dan kuningan. 
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ABSTRACT 

 

 

Rotary friction welding is welding that occurs due to heat generated from 

friction both ends of the workpiece surface. The friction that occurs due to the heat 

that arises from both ends of the workpiece surface and providing a rotating load 

between material and material that silent or both spinning in opposite directions. 

Given this research is expected to find a level of hardness and microstructure in 

brass and copper with a variety of different friction. 

In this study observed how the level of violence between brass and 

copper at 0.5, 1, 1.5, 2 and 2.5 mm of connections and microstructure on the 

connection area, HAZ and the base material, after the time variation of friction 25 , 

30, 40, 60 and 70 seconds. 

The test results showed that the level of violence between brass and 

copper, higher copper brass of the violence. Brass and copper variations at the 

time 25, 30, 40, 70 seconds further away from the connection hardness hardness 

decreased, except in brass and copper with a variation of 60 seconds that is further 

away from the higher level of violence connection. The images of micro structures 

can actually be seen in the results of violence, namely the brass metal connection 

areas of high hardness is depicted with a small crystal structure later on HAZ 

microstructure area slightly enlarged and the base material microstructure regions 

most. Based on the observation of micro structure photos, small crystals that 

indicates that the metal of high hardness but the enlargement of crystal structure 

means that the level of violence also decreased. In the copper metal can be seen 

that the connection crystal structure form small crystals, the structure changed 

HAZ region extends up to the base material and elongated structures and slightly 

enlarged indicating that the level of violence also decreased. 

 

Keywords: Rotary friction welding, Violence Metal Brass and Copper, 

Copper and brass microstructure. 
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F      : Gaya (N) 

HAZ     : Heat Affective Zone 

Cu      : Tembaga 

MPa    : Satuan Tekanan 

Rpm    : Revolutions Per Minute (satuan kecepatan) 
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GPA      : Gigapascal  

SMAW    : Shieded Metal Arc Welding 
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0
F     : Satuan suhu Fahrenheit 

0
C    : Satuan suhu Celcius 

mm    : Satuan pamjang  

K    : Konstanta 

HNO3    : Asam Nitrat 

Kuningan DZR  : dezincification 

 

 

 


