
 

 
 

DISTRIBUSI TEMPERATUR PADA PENGELASAN GESEK 

CONTINUOUS DRIVE FRICTION WELDING BAHAN SILINDER PEJAL 

LOGAM BEDA JENIS (ALUMUNIUM 2024 T4 - STAINLESS STEEL AISI 

420). 

 

 

 

 

Telah Dipertahankan Di Depan Tim Penguji 

Pada Tanggal 14 Maret 2017 

 

Susunan Tim Penguji: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Tugas akhir ini telah dinyatakan sah sebagai salah satu persyaratan untuk 

memperoleh gelar Sarjana Teknik 

 

Tanggal: ................................................... 

 

 

  

Dosen Pembimbing I 

 

Totok Suwanda, S.T., M.T. 

NIK. 19690304199603 123 

024 

Dosen Pembimbing II 

 

Ir. Aris Widyo Nugroho M.T., PhD. 

NIK. 19700301199509 123 022 

Penguji, 

 

Cahyo Budiyantoro, ST.,M.Sc. 

NIK. 19711023 201507 123083 

Disusun Oleh: 

EGIN SUBARKAH 20110130125 

Mengesahkan 

Ketua Program Studi Teknik Mesin 

 

 

Novi Caroko S.T., M.Eng. 

NIP. 19791113 200501 1 001 



 
 

ii 
 

PERNYATAAN 

Saya yang bertanda tangan di bawah ini: 

Nama : EGIN SUBARKAH 

NIM : 20110130125 

 Menyatakan  dengan  sesungguhnya  bahwa  Tugas Akhir  yang  berjudul: 

adalah benar-benar hasil  karya  sendiri bagian dari disertasi Totok Suwanda, S.T., 

M.T., DISTRIBUSI TEMPERATUR PADA PENGELASAN GESEK 

CONTINUOUS DRIVE FRICTION WELDING BAHAN SILINDER PEJAL 

LOGAM BEDA JENIS (ALUMUNIUM 2024 T4 - STAINLESS STEEL AISI 

420) kecuali  jika  disebutkan  sumbernya  dan  belum  pernah diajukan pada  

instansi  manapun,  serta  bukan  karya  jiplakan.  Saya  bertanggung  jawab  atas 

keabsahan  dan  kebenaran  isinya  sesuai  dengan  sikap  ilmiah  yang  harus  

dijunjung tinggi. 

 Demikian pernyataan  ini saya buat dengan sebenarnya, tanpa adanya 

tekanan dan  paksaan  dari  pihak  manapun  serta  bersedia  mendapat  sanksi  

akademik  bila ternyata di kemudian hari pernyataan ini tidak benar. 

 

 

 

 

 

 

  

 

Yogyakarta, 14Maret 2017 

Yang menyatakan, 

 

Egin Subarkah 

NIM: 20110130125 



 
 

iv 
 

MOTTO 

Bismillahirrahmanirrahim 

“Salah jurusan bukan berarti salah masa depan” 

“Lulus terakhir bukan berarti dapat rizki yang terakhir” 

(Egin Subarkah) 

“MAN JADDA WAJADA” 

Barang siapa bersungguh-sungguh pasti akan mendapatkan hasil 

(Q.S Ar-Ra’d 11) 

“Maka nikmat Tuhanmu yang manakah yang kamu dustakan” 

(Q.SAl-Rahman 13) 

“Niscaya Allah akan mengangkat derajat orang-orang yang beriman di antaramu 

dan orang-orang yang diberi ilmu beberapa derajat” 

(Terjemahan Q.S. Al-Mujadalah : 11) 

“Kami tidak bisa mewariskan harta benda kepadamu, tetapi kami hanya bisa 

mewariskan ilmu karena senantiasa ilmu yang kau miliki bisa mengantarmu 

menuju sukses” 

(Ayahanda & Ibunda) 

“Kerjakan skripsi, ingat selalu keluarga di rumah” 

(Tim Tugas Akhir Friction Welding)



 
 

v 
 

PERSEMBAHAN 

“Barangsiapa bertakwa pada Allah, maka Allah memberikan jalan keluar 

kepadanya dan memberi rezeki dari arah yang tidak disangka-sangka. Barangsiapa 

yang bertaqwa pada Allah, maka Allah jadikan urusannya menjadi mudah. 

Barangsiapa yang bertaqwa pada Allah akan dihapuskan dosa-dosanya dan 

mendapatkan pahala yang agung”. 

(QS. Ath-Thalaq: 2, 3, 4) 

Dan sesungguhnya telah Kami berikan hikmah kepada Lukman, yaitu: 

"Bersyukurlah kepada Allah. Dan barang siapa yang bersyukur (kepada Allah), 

maka sesungguhnya ia bersyukur untuk dirinya sendiri; dan barang siapa yang 

tidak bersyukur, maka sesungguhnya Allah Maha Kaya lagi Maha Terpuji”. 

(QS. Luqman: 12) 

Skripsi ini saya persembahkan kepada: 

 Allah SWT yang telah memberikan keberkahan, ketenangan dan kesehatan 

dalam mengerjakan skripsi ini. 

 Bapak dan Ibu tercinta, Bapak Wasimin dan Ibu Diwen terimakasih atas kasih 

saying dan dukungan yang kalian berikan. 

 Istri dan anak saya tercinta, Nur khasanah dan Luigi Annafii Subarkah 

terimakasih atas kasih saying dan penyemangat yang kalian berikan 

 Kaka dan Keponakan tersayang, Yayun Sri Wardani, dan Karl Kafi 

Kasnarasreta, Kian Kafa Kasnakasaki, telah memberikan motivasi, canda tawa, 

serta dukungan. 

 Teman-teman kontrakan, Bagus Farkhan Almadani, Galang Ayusi putra, 

Tintus Dwi Cahyo, Immawan Insani, Tofik Haryanto, Bagja Restu 
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INTISARI 

Pengelasan logam beda jenisdan silinder pejal diameter besar dengan teknik 

pengelasan fusi sulit dilakukan. Dalam beberapa tahun terakhir berkembang 

proses pengelasan solid state welding. Penyambungan logam silinder pejal yang 

dilakukan seperti penyambungan as roda pada mobil mengalami kendalan tidak 

tersambung pada bagian tengah. Untuk mengatasi hal tersebut, pengelasan gesek 

lebih efektif dilakukan untuk menggabungkan silinder pejal diameter besar. 

Logam beda jenis yang memiliki sifat mekanik dan termal yang berbeda dapat 

disambungdenganmetode pengelasan gesek  

Pengelasan gesek merupakan metode penyambungan material yang 

memanfatkan panas yang ditimbulkan antara gesekan kedua material yang sama 

maupun berbeda. Keistimewaan pengelasan gesek dapat menyambung material 

yang berbeda yang dilihat, distribusi temperatur, dan kandungan yang terdapat 

didalamnya. Pada penelitian ini dilakukan Countinous Drive Friction Welding 

(CDFW) terhadap material logam beda jenis antara Aluminium 2024 T4 dengan 

Stainless Steel AISI 420.  Penelitian dilakukan dengan memvariasikan parameter. 

Putaran yang digunakan untuk pengelasan gesek 1000 rpm. Pengujian yang 

dilakukan adalah pengujian pengujian tarik dengan standard JIS Z 2201. 

Pada setiap parameter terlihat distribusi temperatur berangsur- angsur turun 

sesuai inter face logam yang bergesekan. Dapat dilihat pada parameter 60-7.5-85-

60 adalah parameter terbaik untuk mencapai temperatur maksimal 304.0882°C 

karena distribusi temperaturnya meningkat dibandingkan dengan parameter 60-5-

60-60 dan 40-5-60-60. Semakin jauh sensor panas dengan bidang gesek, maka 

semakin lama waktu yang dibutuhkan untuk mencapai temperatur maksimal. Dari 

hasil pengujian tarik terlihat pada hasil tegangan tarik dan tegangan luluh 

menghasilkan nilai yang temperatif. 

 Kata Kunci: Pengelasan gesek, logam beda jenis, distribusi temperatur, 

kekuatan tarik  
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