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RINGKASAN

Faldi Hadyan, Jurusan Teknik Mesin, Fakultas Teknik Universitas Brawijaya, Juli 2016,
Pengaruh Sudut Chamfer Satu Sisi Dan Burn-Off Length Terhadap Kekuatan Tarik Pada
Sambungan Las Gesek Dissimilar A6061-ST41, dosen Pembimbing: Dr. Eng. Yudy Surya
Irawan, ST., MT.dan Ir. Tjuk Oerbandono, Msc.Cse.

Ada berbagai proses yang digunakan dalam penggunaan aluminium dan baja St 41
dalam dunia industri, salah satunya adalah proses penyambungan atau pengelasan. Metode
pengelasan salah satunya adalah pengelasan gesek (friction welding). Tujuan dari
penelitian ini adalah untuk mengetahui nilai kekuatan tarik pada sambungan las dissimilar
antara Al6061-St41.

Metode yang digunakan pada penelitian ini adalah metode true experimental nyata
dan langsung pada objek yang akan diteliti yaitu pengelasan gesek. Metode ini dipakai agar
bisa mengetahui secara langsung pengaruh sudut chamfer satu sisi dan burn-off length
terhadap kekuatan tarik pada sambungan las gesek dissimilar A6061 — St41.Variasi yang
digunakan adalah sudut chamfer sebesar 0°, 30°, 45° dan 60°, serta burn-off length sebesar
10mm, 15mm dan 20mm. Putaran yang digunakan dalam penelitian ini yaitu 1600 rpm
dengan gaya tekan awal sebesar 10 N/mm? dan gaya tekan akhir sebesar 20 N/mm?.
Bentuk spesimen adalah silinder dengan diameter spesimen sebesar 18 mm. Setelah proses
pengelasan akan dilakukan uji tarik dengan menggunakan mesin uji tarik untuk
mengetahui nilai kekuatan tarik pada sambungan las.

Setelah proses pengelasan gesek selesai dilakukan, lalu spesimen akan diuji tarik.
Dari analisis dengan uji tarik didapatkan hasil kekuatan tarik tertinggi terdapat pada sudut
30° pada burn of length 15 mm sebesar 197.9598 N/mm? dan kekuatan tarik terendah
terdapat pada sudut 0° pada B.O.L 10 mm sebesar 139.4766 N/mm?. Hal ini terlihat bahwa
semakin kecilnya permukan bidang kontak akan meyebabkan semakin besarnya nilai
kekuatan tarik karena heat input yang didapat semakin kecil sehingga luas daerah HAZ
akan semakin kecil pula dan menyebabkan semakin tinggi nilai kekuatan tariknya.

Kata Kunci : Sudut Chamfer, Burn of Length, Las Gesek, Kekuatan Tarik , A6061, ST41
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