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Abstrak. Teknologi las gesek (friction welding) merupakan salah satu metode proses pengelasan jenis
solid state welding. Proses penyambungan terjadi karena adanya panas yang timbulkan oleh dua
logam baja yang bergesekan, dengan mengkombinasikan panas dan tekanan tempa maka dua buah
logam akan tersambung. Teknologi las gesek ini mulai banyak di perhatikan dikarenakan teknologi las
gesek ini sangat mudah untuk di operasikan, proses operasi nya cepat , tidak memerlukan bentuk
Grooving, hasil menyambung sangat baik. Daerah pengaruh panas (heat affective zone,HAZ) pada
logam yang di sambung relative sempit karena panas yang terjadi tidak sampai mencapai temperatur
cair logam besi baja dan adanya tekanan tempa memungkinkan efek negatif panas pada logam baja
akan tereliminasi. Hasil dari penelitian ini ialah panas yang dihasilkan pada proses pengelasan gesek
ini berfariasi antara P1, P2, dan P3. Masing-masing P1 729,7, P2 725,4, P3 719. Sedangkan kekuatan
tarik yang dihasilkan pada penelitian ini ialah P1 668, P2 642, P3 667.

Kata kunci: Las gesek, Heat Transfer, Baja karrbon rendah.

1. Pendahuluan

Las gesek (Friction welding) adalah pengelasan dengan sumber panas diperoleh dari gesekan tanpa
menggunakan bahan penambah. Sambungan antara kedua material mempunyai sambungan yang
homogen, aplikasinya digunakan untuk mengelas poros dan komponen tubular. Teknologi las gesek
(friction welding) merupakan salah satu metode proses pengelasan jenis solid state welding. Proses
penyambungan terjadi karena adanya panas yang timbulkan oleh dua logam baja yang bergesekan,
dengan mengkombinasikan panas dan tekanan tempa maka dua buah logam akan tersambung.

Baja karbon rendah adalah material dalam penggunaannya dipakai sebagai bahan konstruksi umum,
karena keuletan yang tinggi dan mudah
dimesin/dikerjakan, tetapi kekerasannya rendah dan tidak tahan aus. Baja karbon rendah (low
carbon steel) memiliki kandungan karbon antara 0,04% — 0,10% C. Dalam perdagangan dibuat dalam
plat baja, baja strip dan baja batangan atau profil, dikarenakan keuletannya yang tinggi sehingga untuk
ukuran - ukuran atau tebal yang kecilkan atau bentuk pejal mengalami kesulitan dalam penyambungan
dengan menggunakan pengelasan fusi (panas) sehingga penyambungan bahan ini menggunakan
pengelasan gesek rotari (rotari friction welding) namun demikian kekuatan sambungan pengelasan ini
menjadi perhatian karena sangat dipengaruhi oleh waktu gesekan, tekanan gesekan, waktu tempa,
tekanan tempa dan kecepatan putar.

2.1 Pembahasan
Konsep rancangan penelitian
Dalam penelitian ini, ada beberapa langkah penyiapan yang dilakukan adalah :

Input
Sebagai input dalam penelitian ini adalah :
> Mesin Bubut konvensional : Spindle speed
> Bahan benda kerja . Baja SS400
> Stopwatch : Waktu kecepatan gesek
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2.2 Jumlah Eksperimen
Menggunakan Metode Ortogonal dalam menetapkan jumlah eksperimen, jumlah eksperimen

(spesimen) adalah :

Derajat kebebasan

=3 x (3-1) = 6 derajat kebebasan

= Jumlah faktor x (jumlah level -1)

Matriks Ortogonal yang dipilih adalah L9(3#), dimana :
L= rancangan bujursangkar latin
9 = banyaknya eksperimen
3 = banyaknya level
4 = banyak faktor
Maka derajat kebebasan = 3 x (3-1) = 6 derajat kebebasan
Jumlah eksperimen yang dipilih adalah Lo= 9 spesimen. Hal ini dibutuhkan agar ketelitian
dalam penelitian dan perhitungan lebih baik dalam mendapatkan hasil yang maksimal.
2.3 Parameter Pemesinan
Parameter input pengelasan gesek (friction welding) dalam penelitian ini adalah :
Kecepatan spindle > dengan simbol: N adalah 500 rpm ; 750 rpm; 1150 rpm
Waktu Gesek = dengan simbol s adalah 45 detik ; 55 detik ; 65 detik

>
>
>

Pre-heat = dengan simbol T adalah 30 °C; 40 °C; 45 °C

Tabel Konsep Penelitian dan Input Parameter Proses
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Konsep penelitian dari setiap input parameter proses dapat dilihat seperti pada tabel dibawah ini

Tabel 1 Parameter (Faktor) dan Level

Parameter Level
Faktor Simbol Satuan 1 2 3
Spindle Speed N rpm N1 N2 N3
Waktu Gesek S detik S1 Sy S3
Pre-heat T °C T, T, T3
Ketera
ngan konsep rancangan variabel parameter pemesinan untuk penelitian ini :
> Ni: 500 rpm S1 1 45 detik T1.30 °C
> N2: 750  rpm sz : 55 detik T,.40 °C
> N;: 1150 rpm S3 : 65 detik T3:45°C
Tabel 2 Parameter dan Hasil Akhir
()
S1 S2 S3 T1 T2 T3 maks | Suhu
Kode RPM o
(s) (s) (s) (°C) | (°C) | (°C) (MPa | (°C)
)
P1 45 55 65 30 40 45 500 668 | 729,7
P2 45 55 65 30 40 45 500 642 | 7254
P3 45 55 65 30 40 45 500 667 719
P4 45 55 65 30 40 45 500 697 | 731,2

2.4 Persamaan
a. Rasio S/N semakin besar semakin baik
Nilai yang dituju adalah nilai yang membesar, yaitu semakin besar nilai yang dihasilkan semakin
baik kualitasnya. Fungsi formulasinya sebagai berikut :

SIN=

log
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b.

Rasio S/N tertuju pada nilai tertentu

Nilai yang dituju nilai nominal tertentu yang didekati dari dua arah. Semakin mendekati nilai
nominal maka kualitasnya semakin baik. Persamaannya adalah :

C.

SIN = 10 10910 [i—z]
.............................................. )
S/N= ==X ¥
© 1
SIN = e G CL N L &
(4

Rasio SN semalin besar semakin ba|k

Nilai yang dituju adalah nilai yang membesar, yaitu semakin besar nilai yang dihasilkan semakin
baik kualitasnya. Fungsi formulasinya sebagai berikut :

SIN= -10 log (3 2":1i)

n _‘;l-:
............................................. ®)
Perhitungan S/N Ratio pada Taguchi dapat dilakukan dengan software Minitab 18.

Kesimpulan

Las gesek pada dasar nya memerlukan waktu tertentu untuk menghasilkan panas guna untuk
proses penyambungan atau pengelasan. Pada parameter — parameter yang telah ditentukan, hasil
akhir dari penyambungan logam karbon rendah tidak dapat maksimal di karenakan waktu
prosesnya yang terlalu cepat. Hasil dari penelitian ini ialah panas yang dihasilkan pada proses
pengelasan gesek ini berfariasi antara P1, P2, dan P3. Masing-masing P1 729,7, P2 725,4, P3 719.
Sedangkan kekuatan tarik yang dihasilkan pada penelitian ini ialah P1 668, P2 642, P3 667.
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