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DAFTAR NOTASI DAN SINGKATAN

D = diameter
C = karbon
C: = kromium
Fe = besi

M, = molybdenum

N; = nikel

N = nitrogen

M, =mangan

P = posfor

S = sulfur

Cu = tegangan tarik maksimal atau kekuatan tarik maksimal (N/mm)

Pu = beban tarik
Bg = micrometer
= beban tarik (KN)

= luas penampang awal (mm?)

F
Ap
Af = luas penampang patah (mm?)
€ = regangan (%)

L, =panjangawal (mm)

Lt = panjang akhir (mm)

ASTM = American society testing material

HAZ = heat affected zone




INTISARI

Pengelasan gesek merupakan salah satt metode penyambungan material yang memanfaatkan
panas yang fimbul dari gesekan antara permukaan dua material. Penyambungan material secara
metalurgi tegjadi karena adanya gesekan antard material yang diputar dengan material disisi lain yang
ditekan dengan tekanan tertentu yang menghasilkan panas, kedua material tersebut secara langsung
dalam keaadaan diam dan suhu tertentu dJitambahkan tekanan untuk merekatkan kedua material. Besar
tekanan pada saat gesekan dan setelah gesekan atau tekanan tempa akan mempengeruhi hasil dari
pengelasan gesek.

Telah dilakukan penelitian tentans pengaruh variasi tekanan gesek 1,38 - 4,14 MPa pada
manometer-dongkrak terhadap waktu 1ebur bahan dan pengaruh tekanan tempa 6,90 — 8,27 MPa pada
manometer dongkrak terhadap kekuatan tarik pada pengelasan gesek. Bahan yang digunakan dalam
penelitiap adalah silinder pejal Stainless steel 304 diameter 12 mm dan panjang 125 mm. Bahan
disambung menggunakan mesin las gesek yang dibuat dari modifikasi mesin bubut yang dimodifikasi,
penyambungan dilakukan dengan variasi tekanan gesek 1,38 — 4,14 MPa dan variasi tekanan teinpa
6,90 — 8,27 MPa. Setelah dilas gesek spesimen dibubut sesuai setandar ASTM A 370-07a, spesimen
dinji tarik dengan menggunakan mesin uji tarik SUNS UTM. Morfologi dan struktur mikro dar
pengelasan diamati dengan menggunakan mikroskop optik dan foto makro.

Hasil penelitian menunjukkan semakin besar tekanan gesek yang diberikan maka waktu lebur akan
semakin cepat. Waktu lebur rata-rata tercepat pada tekanan gesek 4,14 MPa yaitu 39 detik dan wakiu
{ebur rata-rata terlama pada tekanan gesek 2,07 MPa yaitu 220 detik. Dari pengamatan morfologi dan
strukiur mikro didapat bahwa terjadi porositas atatl cacat berupa lubang pada daerah las dan jenis
patahan yang terjadi pada las gesek stainless steel 304 ada getas dengan ditandai tetbentuknya butiran
kecil pada pada daerah lasan- Semakin besar tekanan tempa yang diberikan pada pengelasan gesek
kekuatan tarik cemakin besar. Kekuatan tarik tertinggi pada yariasi tekanan tempa .27 MPa dengan
tekanan gesek 2,76 MFP2 sebesar 378 MPa dan kekuatan tarik rerendah pada tekanan tempa 6,90 MPa
dengan tekanan gesek 2,07 Mpa sebesar 2258 MPa. masih diamati adanya porositas pada, daerah
sambungan las.

Kata kunci : Pengelasan gesek, waktu lebur dan kekuatan tarik

xvi



BAB 1
PENDAHULUAN

1.1. Latar Belakang

Pengelasan adalah menggabungkan antara dua logam atau lebih dengan
menggunakan energi panas. Berdasarkan karakter dan penggunaan logam banyak
metode yang digunakan pada pengelesan logam. Pengelasan gesek merupakan
salah satu metode penyambungan material yang memanfaatkan panas yang timbul
dari gesckan antara permukaan dua material. Penyambungan material secara
metalurgi terjadi karena adanya gesekan antara material yang diputar dengan
material disisi lain yang ditekan dengan tekanan tertentu yang menghasilkan
panas, kemuadian pada kedua material tersebut secara langsung dalam keaadaan
diam dan suhu tertentu ditambahkan tekanan untuk merekatkan kedua material.
Besar tekanan pada saat gesekan dan setelah gesekan atau tekanan tempa akan
mempengeruhi hasil dari pengelasan gesek.

Kekurangan dan kendala yang ditemukan dalam pengelasan konvensional
antara lain adalah Daerah HAZ pada pengelasan konvensional lebar sehingga
banyak merubah sifat material yang akan dilas, peleburan dalam pengelasan tidak
uniform antara tepi dan tengah sehingga kekuatan tidak maksimal, perlu adanya
logam tambahan dalam pengelasan. Beberapa kendala dalam las konvensional
dapat diatasi dengan penggunaan las gesek (friction welding). Beberapa peneliti
tentang las gesck menyebutkan bahwa besaran putaran mempengaruhi kekuatan
tarik las gesek (Satoto, 2011). Sedangkan waktu gesek berbanding terbalik dengan
kekuatan tarik (Siddiq, 2013). Akan tetapi data tentang proses pengerjaan dalam
pengelasan gesek sangat sedikit terutama pada tahapan atau cara pengelasan gesek
yang mempengaruhi hasil pengelasan gesek yaitu pada tahapan pemberian
tekanan pada saat gesckan dan tekanan setelah gesekan atau tekanan tempa. Oleh
karena itu perlu adanya penelitian untuk memperoleh parameter parameter
tersebut dalam pengelasan gesek sehingga dapat dijadikan sebagai acuan pada
pengelasan gesek.

Baja tahan karat atau stainless steel mengandung unsur kromium yang
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terjadinya oksidasi besi yang menycbabkan korosi pada besi. Baja tahan karat
digunakan pada kontruksi yang memerlukan sifat anti korosi, kuat dan memiliki
tampilan bagus, sehingga perlu adanya metode penyambungan yang sesual agar
tidak merubah sifat tersebut.

1.2. Perumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang yang telah diuraikan, maka masalah dapat
dirumuskan sebagai berikut :

a. Bagaimana pengaruh tekanan gesek terhadap waktu lebur.

b. Pengaruh tekanan tempa terhadap kekuatan tarik pada pengelasan gesek.

1.3. Batasan Masalah

Masalah dalam Penelitian dibatasi pada:

a. Pengelasan gesek dilakukan dengan metode rotary friction welding.

b. Tekanan gesek tekanan yang diberikan pada saat terjadi gesekan antar
benda kerja yang digunakan adalah 1,38 — 4,14 MPa yang dibaca pada
manometer dongkrak.

¢. Tekanan tempa atau tekanan yang diberikan setelah gesekan dan benda
kerja dalam keaadan diam yang digunakan adalah 6,90 — 8,27 MPa yang
dibaca pada manometer dongkrak.

d. Waktu lebur atau waktu yang diberikan logam las untuk mencapai titik
lebur akibat dari gesekan antar benda kerja diperoleh dari metode
pengamatan sccara visual ditandai dengan terjadinya deformasi pada benda
kerja yang bergesekarn.

a. Bahan yang digunakan adalah Stainless steel 304.

1.4. Tujuan Penelitian
Tujuan dari penelitian adalah :
a. Mengetahui pengaruh variasi tekanan gesek 1,38 — 4,14 MPa pada
dongkrak terhadap waktu lebur bahan Stainless steel 304.
h. Mengetahui pengaruh tekanan tempa 6,90 — 8,27 MPa pada dongkrak



1.5. Manfaat Penelitian
Manfaat dari penelitian las geseK adalah :
an setelah di

i bentuk penyambung lakukan pengelasan gesek.
da kegiatan produksi yan

2. Mengetahu
i menggunakan

b. Data dapat menjadi parameter pa
pengelasan gesek.
¢. Merupakan kesempatan
pengelasan gesek.
d. Data dapat menjadi
pengelasan gesek.

antuk memperkaya jilmu dan memahami proses

referensi bagi penclitian selanjutnya tentang




