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RINGKASAN 

 

I Putu Gede Ardana Putra, Jurusan Teknik Mesin, Fakultas Teknik, Universitas 

Brawijaya, Maret 2018, Kekuatan Lelah Sambungan Las Gesek Dissimilar Metal 

Aluminium A6061 Dan Baja Karbon S50C Dengan Dan Tanpa Geometri Kerucut Baja 

Satu Sisi. Dosen Pembimbing : Yudy Surya Irawan dan Tjuk Oerbandono. 

 

 Salah satu teknologi yang terus berkembang dalam dunia manufaktur adalah 

pengelasan. Pengelasan sendiri sangat beragam, salah satunya adalah pengelasan gesek 

atau biasa disebut friction welding. Pengelasan gesek sendiri merupakan teknik pengelasan 

solid-state dua logam dengan jenis yang sama atau berbeda dengan bantuan upsetting force 

atau gaya tekan sehingga membentuk sambungan las. Salah satu aplikasi penggunaan 

friction welding adalah pada katup isap. 

 Tujuan penelitian ini adalah untuk mengetahui kekuatan lelah sambungan las gesek 

dissimilar metal aluminium A6061 dan baja karbon S50C dengan dan tanpa geometri 

kerucut baja satu sisi. Variabel bebas dalam penelitian ini adalah geometri kerucut baja 
tinggi kerucut 0 mm, dan 2 mm. Variabel terkontrol yaitu putaran spindle 1600 rpm, gaya 

penekanan awal 7kN, gaya penekanan akhir / upset force 35kN, burn off length 3 mm, 

holding time 10 detik.  

 Hasil pengujian kekuatan lelah pada 150.000 siklus spesimen variasi geometri 

tanpa kerucut memiliki kekuatan lelah sebesar 31.7 MPa, sedangkan pada variasi geometri 

kerucut 2 mm memiliki kekuatan lelah sebesar 23.2 MPa. Pemberian geometri kerucut 

mempengaruhi kekuatan lelah sambungan las gesek aluminium A6061 dan S50C.  

Kata kunci: Aluminium A6061, Baja S50C, friction welding, tinggi kerucut, upset force, 

uji lelah.   
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SUMMARY 

 

I Putu Gede Ardana Putra,  Mechanical Engineering Department, Faculty of 

Engineering, University of Brawijaya, March 2018, Fatigue Strength of Friction Weld 

Joint Dissimilar Metal A6061 and S50C With And Without Steel Single Cone Geometry.  

Supervisor : Yudy Surya Irawan and Tjuk Oerbandono. 

 

 One of the most technology in manufacturing world that keeps improvised is welding. 

Welding itself has many type, one of them is friction welding. Friction welding is a solid-

state welding method used two metals that have similar or dissimilar type with help of 

upsetting force and form a weld joint. The results from friction welding can be applied in 

engineering field such as suction valve. 

 The purpose of this research is to know the strength of fatigue weld joint of 

dissimilar metal aluminum A6061 and S50C carbon steel with and without steel single  

cone geometry. The independent variables in this research are the steel cone geometry 0 

mm, and 2 mm. Controlled variables are 1600 rpm spindle speed, 7 kN  friction force, 
upset force 35kN, 3 mm of burn off length, 10 seconds holding time. 

 The result of fatigue strength test at 150.000 cycles speciment of geometry without 

steel cone has a fatigue strength at 31.7 MPa, whereas on cone 2 mm  variation has 

fatigue strength of 23.2 MPa. Giving a steel cone geometry affects the fatigue strength of 

the A6061 and S50C aluminum friction weld joint. 

 

Keywords :  Aluminum A6061, Carbon Steel S50C,  friction welding, single cone, upset 

force,  fatigue test 


