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MOTTO

“Maka nikmat Tuhan yang manakah yang kamu dustakan?”
(QS. Ar-Rahman: 13)

“Jadikanlah sabar dan sholat sebagai penolongmu, dan sesungguhnya yang demikian
itu sungguh berat, kecuali bagi orang-orang yang khusyu.”

(QS. Al-Baqarah: 45)

“Sesungguhnya sesudah kesulitan itu ada kemudahan. Maka apabila kamu telah selesai
(dari suatu urusan), kerjakanlah dengan sungguh-sungguh (urusan yang lain).”

(QS. Al-Insyirah: 6-7)

“Jangan kalah pada rasa takutmu. Hanya ada satu hal yang membuat mimpi tak
mungkin diraih yaitu perasaan takut gagal.”

(Paulo Coelho, “Sang Alkemis”)

“Atasilah satu kesulitan anda, maka anda akan terhindar dari ribuan kesulitan yang
lain.”

(Peribahasa Cina)

“Last but no least, I wanna thank me, I wanna thank me for believing in me, I wanna
thank me for doing all this hard work, I wanna thank me for having no days off,

I wanna thank me for never quitting.”
(Calvin Broadus)

“Salah memilih jurusan bukan berarti salah masa depan, dan lulus terakhir bukan
berarti dapat rizki yang terakhir.”

(Penulis)
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Puji syukur kami panjatkan kepada Tuhan yang Maha Esa yang telah

melimpahkan rahmat, hidayah, barokah dan inayah-Nya sehingga penulis mampu

menyelesaikan skripsi sebagai salah satu syarat mendapatkan gelar Sarjana di

Program Studi Teknik Mesin Universitas Muhammadiyah Yogyakarta yang

berjudul “Pengaruh Variasi Tekanan Gesek Terhadap Sifat Mekanik pada

Sambungan Stainless Steel 304 dan Plat Baja Karbon Rendah Menggunakan

Metode Continuous Drive Friction Welding (CDFW)”. Salah satu metode

pengelasan yang banyak digunakan di dunia industri adalah menggunakan

pengelasan fusi (fusion welding). Pengelasan fusi adalah proses pengelasan yang

menghubungkan logam benda kerja (logam dasar) melalui proses peleburan dan

pembekuan. Logam cair dihasilkan dengan pemanasan atau terbuat dari campuran

logam dasar dan logam pengisi. Metode fusion welding ini masih memiliki

beberapa kendala, antara lain luas area heat affected zone (HAZ) yang lebih luas

dapat mengubah sifat material yang dilas, peleburan antara tepi dan tengah saat

pengelasan tidak merata, dan kekuatan tidak maksimal perlu penambahan logam

ekstra dalam pengelasan. Sebagai alternatif untuk mengatasi masalah ini, metode

pengelasan yang digunakan adalah menggunakan pengelasan gesek. Pengelasan

gesek (friction welding) adalah metode proses pengelasan dalam kondisi padat

(solid-state). Panas yang digunakan untuk menyambung logam dihasilkan dari

gesekan mekanis antarmuka logam tersebut.

Bahan yang digunakan pada penelitian ini adalah silinder pejal stainless steel

304 dan plat baja karbon rendah ASTM A633 grade E. Dengan ukuran diameter

material yang digunakan untuk bagian pengelasan gesek ini sebesar 14 mm dan

diameter material yang digunakan untuk grip sebesar 20 mm dan baja karbon

rendah berukuran 60 mm berbentuk segitiga. Parameter tekanan gesek yang

digunakan pada penelitian ini yaitu 35 MPa, 40 MPa, dan 45 MPa dengan waktu

gesek 6 detik dan tekanan tempa 60 MPa dengan waktu tekanan tempa 4 detik.

Pengujian yang dilakukan adalah pengujian struktur mikro, pengujian kekerasan

vickers dan pengujian tarik.
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DAFTAR NOTASI DAN SINGKATAN

NOTASI

D = Diagonal rata-rata (mm)

E = Modulus Elastisitas (GPa)

P = Beban Pengujian Kekerasan Vickers (kgf)

Lo = panjang awal benda uji (mm)

Lf = panjang akhir benda uji (mm)

𝜽 = Sudut antara permukaan intan (136°)

σ = Tegangan (MPa)

𝜀 = Regangan (%)

SINGKATAN

ASTM = American Standard Testing and Material

CDFW = Continous Drive Friction Welding

DIN = Deutch Industrie Normen

FW = Friction Welding

HAZ = Heat Affected Zone

JIS = Japan Industrial Standard

STDEV = Standar Deviasi

UTM = Ultimate Tensile Strength

VHN = Vickers Hardness Number


