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RINGKASAN 

 

Shandika Dwiputra, Jurusan Teknik Mesin, Fakultas Teknik Universitas Brawijaya, 

Desember 2016, Pengaruh Kerucut Satu Sisi dan Burn-off Length terhadap Kekuatan 

Puntir Sambungan Las Gesek Al-Mg-Si dan St 41, Dosen Pembimbing: Yudy Surya 

Irawan dan Rudy Soenoko. 

Dengan seiring berkembangnya zaman, semakin berkembang pula ilmu pengetahuan 

dan teknologi dalam dunia industri. Material yang sering digunakan dan keberadaannya 

melimpah adalah aluminium dan baja, dimana kedua material ini memiliki sifat dan 

karakteristik yang jauh berbeda. Dari sifat dan karakteristik kedua material tersebut, sangat 

tepat digunakan dalam proses pengelasan, dikarenakan akan menghasilkan sifat yang baik. 

Proses pengelasan pada penelitian ini menggunakan friction welding (las gesek) yang 

termasuk dalam bagian solid-state welding dengan material yang digunakan Aluminium 

Al-Mg-Si dan Baja St 41. Penelitian menggunakan proses friction welding (las gesek) ini 

bertujuan untuk mengetahui kekuatan puntir pada sambungan las gesek menggunakan 

variasi tinggi kerucut satu sisi dan burn-off length, dengan cara material A6061 dirotasi 

dengan kecepatan 1600 Rpm dan material St 41 memberi tekanan secara aksial dengan 

gaya awal sebesar 7000 N sesuai dengan variasi burn-off length 3 mm, 5 mm, dan 7 mm. 

Gaya penekanan akhir diberikan saat kondisi mesin telah mati, dengan besar gaya 17500 

N. Pada material St 41 diberikan tinggi kerucut dengan variasi 0 mm, 1 mm, 2 mm, dan 3 

mm.  

Setelah proses pengelasan gesek selesai dilakukan, dengan diameter spesimen 15 mm, 

dilakukan pembentukan spesimen pengujian puntir. Dari hasil pengujian menunjukan nilai 

kekuatan puntir tertinggi terjadi pada tinggi kerucut 3 mm dan burn-off length 3 mm 

sebesar 189.8822 MPa, dan kekuatan puntir terendah sebesar 162.9763 MPa terjadi pada 

tinggi kerucut 0 mm dan burn-off length 7 mm. Dapat dilihat kekuatan puntir akan 

meningkat seiring dengan semakin besarnya variasi tinggi kerucut dan semakin kecilnya 

variasi burn-off length.  Hal ini disebabkan semakin besarnya tinggi kerucut dan semakin 

kecilnya burn-off length menyebabkan luas bidang kontak saat pengelasan kecil serta 

material A6061 yang terdeformasi tidak banyak terbuang keluar, sehingga heat input yang 

ditimbulkan kecil, luas daerah flash kecil, dan porositas pada sambungan las gesek kecil. 

Kata Kunci : Tinggi Kerucut, Burn-off Length, Friction Welding, Kekuatan Puntir, 

Aluminium Baja, A6061, Baja St 41 
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SUMMARY 

 

Shandika Dwiputra, Department of Mechanical Engineering, Faculty of Engineering, 

University of Brawijaya, December 2016, Effect of Single Cone and Burn-off Length 

Toward Torsion Strength Weld Joint of Al-Mg-Si and St 41, Academic Supervisor : Yudy 

Surya Irawan and Rudy Soenoko. 

With the concomitant development of the age, growing well in science and technology 

in the industrial world. Materials which are often used and are abundant presence of 

aluminum and steel, where two materials has the characteristics are much different. The 

behaviour and characteristics of both materials, is very appropriate to be used in the 

welding process, because there will produce good qualities. The welding process in this 

study using friction welding are included in the solid-state welding section. Research using 

the friction welding aims to determine the torsion strength at the weld joint friction using a 

variation of height of the single cone and the burn-off length, the material A6061 rotated at 

a speed of 1600 rpm and material St 41 is giving a pressure with the force is 7000 N in 

accordance with the variation of the burn-off length 3 mm, 5 mm and 7 mm. Force is give 

when the final condition of the engine was turn off, with the force is 17500 N. At the 

material St 41 is given high of cone with a variation of 0 mm, 1 mm, 2 mm and 3 mm. 

After the friction welding process is completed, diameter of specimen 15 mm, made 

the establishment specimen of torsion test. From the test results show the value of the 

highest torsion strength occurs at the height of  single cone 3 mm and a burn-off length 3 

mm of 162.9763 MPa, and the lowest torsion strength of 162.9763 MPa occurs on the 

height of single cone 0 mm and a burn-off length 7 mm. the torsion strength will be 

increases with the magnitude of the variation height of the single cone and smaller 

variation of the burn-off length. This is due the greater height of the single cone and 

smaller burn-off length causing extensive contact area when welding small and materials 

A6061 deformed not much flushed out, so that the heat input caused by small, area small 

flash, and porosity in the weld joint friction small. 

Keywords : The Height of Single Cone, Burn-off Length, Friction Welding, Torsion 

Strength, Aluminum Steel, A6061, St 41 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 


