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MOTTO 

Bismillahirrahmanirrahim 

“Sabar dan ikhlas adalah salah satu kunci untuk sukses” 

“Berbuat baiklah maka kebaikan akan mengikutimu” 

(Avian Jefri M) 

“Jika kalian berbuat baik, sesungguhnya kalian berbuat baik bagi diri sendiri” 

(Q.S Al-Isra’ : 7) 

 “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)
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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 Sujito dan Ibu Umi Nurjanah terimakasih 

banyak atas kasih sayang dan dukungan yang kalian berikan. 

 Adek saya tercinta Elang jatmiko  dan Dewi anfuana yang selalu menunggu 

kelulusan saya  

 Nenek tercinta, Mbah putri yang tidak pernah bosan mendoakan dan 

mendukung saya untuk cepat lulus 

 Keluarga besar Mbah Kamsir yang selalu menanti kelulusan saya 
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INTISARI 

INTISARI 

Pada pengelasn fusi telah ditemukan permasalahan dalam proses 

pengelasan dengan bahan pejal maupun bahan material beda jenis. Friction 

welding adalah metode yang bisa digunakan untuk mengatasi masalah tersebut. 

Friction welding adalah proses pengelasan dengan cara diputar dan ditekan 

dimana panas yang dihasilkan berasal dari gesekan yang terjadi antara kedua 

material. Tujuan dari penelitian ini adalah untuk mengetahui pengaruh variasi 

waktu gesek terhadap struktur mikro, kekerasan dan uji tarik dengan metode 

friction welding.  

Sebelum dilakukan pengelasan, material alumunium dan stainless steel 

dibubut terlebih dahulu sesuai standart JIS Z 2201. Setelah dilakukan pembubutan 

sesuai standart JIS Z 2201 kemudian material disambung dengan las gesek pada 

tekanan gesek 35 MPa, waktu tempa 5 detik tekanan tempa 135 MPa dan variasi 

waktu gesek 1-10 detik. Hasil pengelasan dievaluasi dengan pengujian mikro 

menggunakan mikroskop optik, kekerasan sambungan dengan vickers, lalu 

kekuatan tarik dengan mesin universal testing machine (UTM). 

Pada hasil pengujian didapatkan struktur mikro mengalami perubahan 

pada daerah sambungan alumunium, dimana bentuk butiran magnesium terlihat 

lebih besar daripada daerah HAZ. Sedangkan Pada derah sambungan stainless 

stell butiran austenite lebih halus daripada daerah logam induk. Terjadinya 

peningkatan kekerasan pada alumunium pada jarak 1 mm sedangkan pada 

stainless stell hasil kekerasannya sama. Peningkatan kekerasan pada alumunium 

masih dibawah kekerasan logam induk yaitu 85.1 VHN. Seiring bertambahnya 

waktu gesek sampai 4 detik kekuatan tariknya meningkat, kemudian kekuatan 

tariknya menurun. Didapatkan hasil kekuatan tarik tertinggi sebesar 235,44 MPa. 
 

 Kata Kunci: Friction welding, Alumunium, Stainless stell, Struktur mikro 
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