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RINGKASAN

Bastian Irvan Wasila, Jurusan Teknik Mesin, Fakultas Teknik Universitas Brawijaya, Juni
2016, Pengaruh Sudut Chamfer Satu Sisi dan Burn of Length Terhadap Kekuatan Puntir
Pada Sambungan Las Gesek Dissimilar Al 6061-ST 41, dosen Pembimbing: Dr.Eng Yudy
Surya Irawan, ST., M.Eng. dan Ir. Tjuk Oerbandono, MSc.CSE

Teknologi pengelasan sering digunakan pada industri di bidang permesinan. Dengan
kemajuan ilmu pengetahuan dan teknologi saat ini, beragam metode pengelasan yang
digunakan semakin berkembang dalam menghasilkan suatu produk las yang berkualitas.
Penggunaan metode pengelasan yang berkembang saat ini dalam industri salah satunya
adalah pengelasan gesek (friction welding).

Friction welding dapat diterapkan pada dua logam tidak sejenis, sementara pada
metode las lainnya hampir tidak mungkin. Di dalam penelitian ini akan melakukan
pengalasan gesek (friction welding) dengan material aluminium Al 6061 dengan baja ST 41
, material akan dilakukan pengelasan dengan gaya penekanan pada proses pengelasan 10
Mpa, gaya penekanan akhir 20 Mpa putaran spindle 1600 rpm.

Kekuatan puntir rata-rata paling tinggi adalah pengelasan dengan variasi sudut
chamfer 30’ dengan panjang burn of length 20 mm dengan nilai 207,95 Mpa. Sedangkan
kekuatan puntir rata-rata terendah ialah dengan variasi @ dengan burn of length 10 mm
dengan kekuatan puntir sebesar 175,44 Mpa.

Kata kunci: Friction Welding , Uji puntir, Sudut chamfer , Burn of Length



SUMMARY

Bastian Irvan Wasila, Department of Mechanical Engineering, Faculty of Engineering,
Universitas Brawijaya, in May 2016, The Effect Angle of Chamfer and Burn of Length to
torsional strength In Friction Welding Dissimilar Al 6061 - ST 41, a lecturer Supervisor: :
Dr.Eng Yudy Surya Irawan, ST., M.Eng. dan Ir. Tjuk Oerbandono, MSc.CSE

Welding technology is often used in the industry in the field of machinery. With the
advancement of science and technology today, a variety of welding methods used in
producing a growing quality of welding products. Use of welding methods developed at this
time in the industry one of which is a friction welding (friction welding).

Friction welding can be applied to two dissimilar metals, while the other welding
method is virtually impossible. In this study will make the foundation of friction (friction
welding) with Al 6061 aluminum material with steel ST 41, the material will be welding
with an emphasis on the style of the welding process 100 bar, 200 bar style emphasis end,
1600 rpm spindle rotation.

The torsional strength the highest average is the variable-angle welding chamfer 30
with a long burn of 20 mm length with a value of 207.95 Mpa. While the torsional strength
Is the lowest average with a variation of 0 to burn length of 10 mm with the torsional strength
of 175.44 MPa.

Keywords: Friction Welding, torsional strength, chamfer angle, Burn of Length



