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RINGKASAN

Mesin las gesek dengan sistem pneumatik merupakan suatu proses pemesinan
dimana dua batang poros digabungkan yang mana nyala las diperoleh akibat dari
kombinasi antara gesekan dan tekanan. Proses penyambungan mesin las gesek
memerlukan suatu batang poros yang berputar lalu yang satu diam akan tetapi
bergerak maju memberikan tekanan ke poros yang lain. Kedua poros kemudian
disentuhkan sehingga menimbulkan ikatan metalurgi yang diperlihatkan dengan
adanya nyala las pada ujung poros. Dibutuhkan kecepatan dan nilai tekan yang
sesuai agar menghasilkan mengasilkan lasan yang sempurna.

Metode dalam pembuatan mesin las gesek dengan sistem pneumatik ini
dimulai dengan proses perencanaan, pembuatan, perakitan dan pengujian mesin.
Tahapan dalam pembuatan mesin las gesek dengan sistem pneuamtik antara lain :
menggambar kerja, pemotongan bahan untuk komponen pembuatan sesuai gambar
kerja, pengeboran, pembubutan, pengefraisan, pengelasan, perakitan, finishing,
analisis seluruh biaya, pengujian kinerja mesin yang dibuat dan pengujian spesimen
hasil dari proses mesin las gesek dengan sistem pneumatik.

Hasil yang dicapai yaitu mesin las gesek dengan sistem pneumatik berjalan
dengan kondisi fungsional yang baik dengan kecepatan putaran maksimum 2800
rpm dan nilai tekanan maksimum 8,5 bar. Selanjutnya mesin tersebut akan
digunakan sebagai sarana praktikum di Laboraturium Teknik Mesin Universitas
Muria Kudus. Dari hasil pengujian spesimen uji stainless steel 304 yang ada,
didapatkan data bahwa spesimen uji 1 mengalami putus sambungan. Hal ini
disebabkan karena tekanan pneumatik yang digunakan pada spesimen uji 1
tergolong rendah yakni 2 bar. Sedangkan perbedaan tekanan pada spesimen uji lain
menimbulkan perbedaan pada tekstur dari flash yang terjadi.

Kata kunci: las gesek, pneumatik, gesekan, putaran, tekanan
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ABSTRACT

A friction welding machine with a pneumatic system is a machining process
in- which two shaft rods are combined where the welding flame is obtained as a
result of a combination of friction and pressure. The process of joining a friction
welding machine requires a rotating shaft and then one is stationary but moves
forward applying pressure to the other shaft. The two shafts are then touched to
cause a metallurgical bond which is shown by the presence of a welding flame at
the end of the shaft. It takes the appropriate speed and compressive value to
produce a perfect weld.

The method of manufacturing a friction welding machine with a pneumatic
system begins with the process of planning, manufacturing, assembling and testing
the machine. The stages in manufacturing a friction welding machine with a
pneumatic system include: drawing work, cutting materials for manufacturing
components according to work drawings, drilling, turning, milling, welding,
assembling, finishing, analyzing all costs, testing the performance of machines
made and testing specimens from process of friction welding machine with
pneumatic system.

The results achieved are the friction welding machine with a pneumatic
system running in good functional condition with a maximum rotation speed of 2800
rpm and a maximum pressure value of 8.5 bar. Furthermore, the machine will be
used as a practicum facility at the Mechanical Engineering Laboratory at Muria
Kudus University. From the test results of the existing 304 stainless steel test
specimens, it was found that the test specimen 1 had a broken connection. This is
because the pneumatic pressure used in test specimen 1 is relatively low, namely 2
bar. While the pressure difference in other test specimens causes differences in the
texture of the flash that occurs.

Keywords: friction welding, pneumatic, friction, rotation, pressure
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Simbol  Keterangan Satuan No Persamaan
n Kecepatan putaran rpm 1
d Diameter benda kerja mm 1
It Panjang pemotongan mm 2
tc Waktu pemotongan S 3
tm Waktu pemotongan S 4
A Luas penampang m? 6
Iv Langkah pengawalan mm 7
In Langkah pengakhiran mm 9
n Kecepatan pengeboran rpm 11
d Diameter pengeboran mm 11
f Laju pemakanan mm/putaran 13
Vf Kecepatan pemakanan mm/menit 15
n Kecepatan putar bubut rpm 48
CS Cutting speed m/menit 48
L Panjang keseluruhan mm 55
Fz Gerak makan per gigi frais mm/menit 64
W Lebar pengefraisan mm 64
z Jumlah gigi end mill pcs 64
Z Kecepatan penghasil geram mm?®menit 65
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SDM : Sumber Daya Manusia
Mpa : Mega Pascal

Ksi : Kip per square inch
HAZ : Heat Affacted Zone
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RPM : Revolutions per Minutes
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AC . Alternating Current
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HSS : High Speed Steel
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