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RINGKASAN 

 

Riris Frase Prihandika, Jurusan Teknik Mesin, Fakultas Teknik, Universitas Brawijaya, 

Januari 2018, Pengaruh Upset Force terhadap Suhu dan Distribusi Kekerasan Sambungan 

Las Gesek Al–Mg–Si dengan Chamfer Satu Sisi, Dosen Pembimbing : Yudy Surya Irawan 

dan Endi Sutikno. 

 

 Pengelasan gesek (friction welding) adalah metode untuk menyambungkan aluminum.  

Metode ini memanfaatkan perubahan langsung dari energi gerak menjadi energi panas 

untuk penyambungan. Mula-mula material dikondisikan berotasi pada kecepatan tertentu 

sedangkan material lainnya dalam kondisi statis namun diberikan gaya aksial menuju 

material yang berputar sehingga terjadi melting. Hasil dari friction welding ini dapat 

diaplikasikan pada piston maupun poros pada komponen permesinan.  

 Penelitian ini bertujuan mengetahui pengaruh upset force terhadap suhu dan 

distribusi kekerasan sambungan las gesek Al – Mg – Si dengan chamfer satu sisi. Variasi 

upset force pada penelitian ini yaitu 7 kN, 14 kN  dan 21 kN sedangkan variasi sudut 

chamfer yaitu sebesar 15
o 

dan tanpa chamfer, kecepatan putaran spindle yang digunakan 

sebesar 1600 rpm, gaya tekan saat pengelasan sebesar 7 kN dan upset time selama 10 

detik. Pada saat proses pengelasan berlangsung dilakukan pengukuran suhu pengelasan. 

Setelah proses pengelasan selesai dilakukan pengujian kekerasan pada spesimen. 

 Hasil penelitian ini menunjukkan Spesimen dengan sudut chamfer 15° menghasilkan 

suhu maksimal lebih tinggi dibandingkan spesimen  tanpa sudut chamfer. Hal ini 

disebabkan spesimen dengan sudut chamfer 15° memiliki bidang kontak permukaan yang 

lebih kecil dibandingkan dengan spesimen tanpa sudut chamfer. Sehingga waktu 

pengelasan menjadi lebih lama dan suhu pengelasan yang dihasilkan semakin tinggi. 

Kekerasan tertinggi terdapat pada variasi upset force 21 kN dan tanpa sudut chamfer, 

dengan nilai 77,83 VHN. Sedangkan nilai kekerasan terendah didapat dari variasi upset 

force 7 kN dan sudut chamfer 15°, dengan nilai kekerasan 50,22 VHN. Semakin besar 

variasi upset force dan semakin kecil sudut chamfer menyebabkan semakin tingginya nilai 

kekerasan. 

  

Kata Kunci :  Friction welding, Suhu, Kekerasan, Sudut Chamfer, Upset Force. 
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SUMMARY 

 

Riris Frase Prihandika,  Mechanical Engineering Department, Faculty of Engineering, 

University of Brawijaya, in January 2018, The Effect of Upset Force On Temperature and 

Hardness Distribution of Friction Welding Joint Al – Mg – Si with One – Sided Chamfer. 

Supervisor : Yudy Surya Irawan and Endi Sutikno. 

 

 Friction welding is a method for connecting aluminum. This method used a relative 

movement to be heat energy for connecting the material. First, one side of specimen rotated 

in chuck turning machine and another specimen in the static position but give force to the 

axial direction to first specimen until the material melted. The result of friction welding can 

be applied to piston or shaft at machine component. 

 This research aims to determine the Effect of Upset Pressure towards Temperature and 

Hardness Distribution Welded Joint of Friction Welding Al–Mg–Si with One – Sided 

Chamfer. Upset force variations at this research is 7 kN, 14 kN, and 21 kN while chamfer 

angle variations is 15
o
, and without chamfer angle, spindle spin speed used at 1600 

rpm,compression force during welding 7 kN and upset time for 10 seconds. At the time of 

welding process takes place measurement of welding temperature. After the welding process 

is done the hardness testing on the specimen.  

 The result from this research showed specimen with chamfer 15° produce higher 

maximum temperature than specimen without chamfer angle. This is because the specimen 

with a chamfer angle of 15 ° has a smaller surface contact area compared to the specimen 

without the chamfer angle. So that welding time becomes longer and welding temperature 

generated higher. The highest hardness is in the variation of 21 kN upset force and without 

chamfer angle, with a value of 77.83 VHN. While the lowest hardness value obtained from 

the variation of upset force 7 kN and chamfer angle 15 °, with hardness value 50,22 VHN. 
The bigger the upset force and the smaller the chamfer angle caused the higher the hardness 

value. 

 

Keywords : Friction welding, Temperature, Hardness, Chamfer Angle, Upset Force 


