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Motto 

 

“Barang siapa bertaqwa kepada Allah, maka Allah akan memberikan jalan 

keluar kepadanya dan memberi rizki tanpa disangka-sangka. Barang 

siapa bertaqwa kepada Allah akan dihapus dosa dosanya dan akan 

mendapat pahala yang agung” 

(Qs Ath-thalaq : 2,3,4) 

 

"Tiadanya keyakinanlah yang membuat orang takut menghadapi 

tantangan; dan saya percaya pada diri saya sendiri." 

 (Muhammad Ali) 

 

Berusahalah jangan sampai terlengah walau sedetik saja, karena atas 

kelengahan kita tak akan bisa dikembalikan seperti semula 
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Abstraksi  

 
 
 
        Dalam dunia industri proses peyambungan merupakan salah satu 

teknik yang sering digunakan dalam pembuatan material atau komponen 

dalam proses pembatan produk. Salah satunya metode yang sering 

digunakan adalah  FrictionStrir Welding (FSW) memanfaatkan  gesekan 

yang terjadi antara tool dan benda kerja yang akan disambung. 

        Tujuan dari penelitian ini adalah untuk mengetahui kekuatan tarik 

sambungan mengguanakan metode Friction Stir Welding (FSW) pada 

material Aluminium 6061 T-6 dengan varriasi temperatur suhu 

kamar120°C, 140°C, 160°C, 180°C dan 200°C. 

        Dari data hasil pengujian tarik didapat bahwa pengelasan Friction Stir      

Welding  (FSW) pada material Aluminium 6061 T-6 kekuatan tarik tertinggi 

terjadi pada tegangan dengan variasi temperatur 200°C sebesar 172,38 

Mpa, regangan sebesar 3,5075% UTS sebesar 54,017% sedangkan nilai 

kekuatan tarik terendah terjadi pada variasi suhu kamar sebesar117,15 

Mpa, regangan sebesar 2,15% dan UTS 36,71 

 

Kata kunci : Friction Stir Welding, Aluminium sei 6061 T-6 dengan uji 

tarik 
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Abstract 
 
 
 
 

        In the industrial world the process of peyambungan is one of the 

techniques often used in the manufacture of materials or components in 

the process of product pembatan. One of the most commonly used 

methods is FrictionStrir Welding (FSW) utilizing friction between tool and 

work object to be connected. 

        The purpose of this research is to know the tensile strength of the 

connection using Friction Stir Welding (FSW) method on Aluminum 6061 

T-6 material with room temperature velry temperature of 120°C, 140°C, 

160°C, 180°C and 200°C. 

        From the data of tensile testing result, it was found that the welding of 

Friction Stir Welding (FSW) on Aluminum 6061 T-6 material of tensile 

strength was highest in the voltage with 200 ° C temperature variation of 

172.38 Mpa, the strain of 3.5075% UTS was 54.017% the lowest tensile 

strength value occurred at room temperature variation of 11.7.15 MPa, 

strain of 2.15% and UTS 36.71% 

 

 

Keywords: Friction Stir Welding, Aluminum sei 6061 T-6 with tensile 
test 
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