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Nama : Galang Ayusi Putra

NIM  :20110130060
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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, Desember 2015
Yang menyatakan,

( Galang Ayusi Putra)
NIM. 20110130060



INTISARI

Seiring dengan pesatnya perkembangan ilmu pengetahuan, tentunya
memberikan dampak pada berbagai sektor. Mesin konvensional dinilai kurang
efisien untuk pengerjaan benda kerja yang membutuhkan tekanan yang besar.
Untuk mengatasi hal tersebut maka dikembangkannya mesin dengan kapasitas
tekanan yang besar. Salah satu mesin yang menggunakan tekanan sebagai prinsip

kerja adalah friction welding.

Pembuatan mesin friction welding dibuat dengan memodifikasi mesin
bubut menggunakan sistem hidrolik. Proses pembuatan mesin friction welding
dimulai dengan membuat silinder hidrolik, meja hidrolik, rem, dan komponen
tambahan. Pengerjaan untuk membuat komponen tersebut meliputi pembubutan,

pengelasan, drilling, milling, pembuatan ulir dan pelapisan.

Dari hasil pembuatan peralatan mesin friction welding didapatkan silinder
hidrolik dengan diameter total 86 mm dan panjang total 457 mm dengan waktu
total pengerjaan bubut 26,40 menit, meja hidrolik dengan dimensi 810 mm x 410
mm X 225 mm, rem dengan dimensi 980 mm x 300 mm x 90 mm, dan komponen
tambahan berupa bantalan luncur, pen mounting, mounting cylinder dan dudukan

mounting.

Kata kunci : friction welding, pembuatan, hasil
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DAFTAR NOTASI DAN SINGKATAN

: diameter mula (mm)

: diameter akhir (mm)

: panjang pemesinan (mm)

: sudut potong utama (")

: sudut geram (")

: kedalaman potong (mm)

: gerak makan (mm/r)

: lebar pemotongan (mm)

: panjang pemotongan (mm)

: diameter luar (mm)

: jumlah gigi

: sudut potong utama

: putaran poros utama (rpm)

: kecepatan makan (mm/put)

: langkah pengawalan (mm)

: langkah pengakhiran (mm)

: Shield Metal Arc Welding

: American Welding Society

: datar bawah (flat).

: tegak lurus (vertical).

. atas kepala (overhead).

: datar tegak (horizontal).

> arus searah (direct current).

. arus bolak-balik (alternating current).
: polaritas terbalik (reverse polarity).
. polaritas mana saja (either polarity).
- fillet.
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