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ABSTRAK

Metode pengelasan untuk penyambungan logam sering dilakukan di dunia
industri khususnya pada bidang manufaktur, karena memegang peranan utama dalam
rekayasa dan produksi logam. Berdasarkan cara kerjanya ada beberapa jenis-jenis
pengelasan diantaranya adalah pengelasan cair, pengelasan tekan dan pematrian. Pada
pengelasan tekan terdiri dari beberapa macam las, termasuk las gesek. Pengelasan gesek
(friction welding) merupakan teknik pengelasan dengan memanfaatkan panas yang
ditimbulkan akibat gesekan. Permukaan dari dua bahan yang akan disambung, salah satu
berputar sedangkan yang satunya diam, dikontakkan oleh gaya tekan.

Dalam metode penelitian ini menggunakan variasi media quenching air mineral,
oli SAE 20W-50 dan coolant. Variasi waktu pengelasan yang digunakan 30 detik, 45
detik dan 60 detik dengan material baja st 60.

Dari hasil penelitian pada pengelasan gesek baja st 60 dengan menggunakan
metode taguchi, berdasarkan larger is better didapatkan nilai kekuatan tarik terbesar pada
media quenching coolant yaitu sebesar 23,02 kgf/mm? dan waktu pengelasan 60 detik

yaitu sebesar 22,03 kgf/mm?,

Kata kunci : Pengelasan Gesek, Baja ST 60, Metode Taguchi.
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ABSTRACT

Welding methods for joining metals are often used in the industrial world,
especially in the manufacturing sector, because they play a major role in metal
engineering and production. Based on how it works there are several types of welding
including liquid welding, press welding and desoldering. In press welding, there are
several types of welding, including friction welding. Friction welding is a welding
technique by utilizing the heat generated by friction. The surfaces of the two materials to
be joined, one rotating and the other stationary, are brought into contact by a
compressive force.

In this research method using a variety of quenching media mineral water, SAE
20W-50 oil and coolant. The variation of welding time used is 30 seconds, 45 seconds
and 60 seconds with st 60 steel material.

From the results of research on friction welding of st 60 steel using the Taguchi
method, based on larger is better, the largest tensile strength value on the quenching
coolant media was 23.02 kgf/mm? and the welding time was 60 seconds, which was 22.03

kgf/mm?,

Keywords : Friction Welding, ST 60 Steel, Taguchi Method.
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