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KATA PENGANTAR 

Puji syukur penulis panjatkan kepada Tuhan Yang Maha Esa yang telah 

melimpahkan anugerah, taufik serta hidayahnya sehingga penulis mampu 

menyelesaikan tugas akhir sebagai salah satu syarat mendapatkan gelar Sarjana di 

Program Studi Teknik Mesin Universitas Muhammadiyah Yogyakarta yang berjudul 

“PENGARUH VARIASI TEKANAN GESEK TERHADAP STRUKTUR MIKRO, 

KEKERASAN DAN KEKUATAN TARIK SAMBUNGAN PIPA BAJA 

(BERPUTAR) DENGAN PIPA STAINLESS STEEL MENGGUNAKAN METODE 

CONTINUOUS DRIVE FRICTION WELDING”. Metode penyambungan pipa saat 

ini masih banyak menggunakan pengelasan fushion (cair) yang memerlukan skill 

operator yang mumpuni dan waktu pengelasan yang lama. Selain itu dengan metode 

pengelasan fushion sulit digunakan pada sambungan berbeda jenis (disimillar) seperti 

pipa baja karbon dengan pipa stainless steel. Hal ini dapat diselesaikan dengan 

menggunakan metode pengelasan gesek (friction welding). Dengan metode 

pengelasan gesek penyambungan disimillar pipa stainless steel dengan pipa baja 

mampu dilakukan tanpa harus menguasai skill posisi 5G dan waktu yang dibutuhkan 

lebih singkat.  

Penelitian ini dilakukan dengan memberikan variasi tekanan gesek sebesar 25 

MPa, 30 MPa dan 35 MPa dengan tekanan tempa sebesar 50 MPa. Waktu gesek yang 

dibutuhkan selama 1 detik dengan waktu tempa selama 5 detik. Putaran mesin 

pengelasan gesek yang digunakan sebesar 1000 rpm. Pengujian yang dilakukan 

adalah pengujian struktur mikro, pengujian kekerasan vickers dan pengujian tarik.   

Yogyakarta, 11 Desember 2018   

  

                                                                                      Rori Banu Prabowo 

                                                                                      NIM. 20140130206 
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A  : Luas penampang pipa (mm²).  

ASTM  : American Standard Testing and Material.  

D  : Diameter luar pipa (mm). 

d  : Diagonal rata-rata (mm). 

E          : Modulus Elastisitas (GPa).  

HAZ     : Heat Affected Zone. 

JIS        : Japan Industrial Standard.  

L             : Panjang gauge (mm). 
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