Peningkatan Sistem Kontrol dan Variasi Putaran Motor AC 1
Fasa pada Mesin Las Gesek Tipe Putar

Improvement of Control Systems and Variations in the Speed of a Single-
Phase AC Motor in a Rotating Type Friction Welding Machine

SKRIPSI

Oleh:
Nama: Hudiya Ikhtisamul Ahsan
NPM: 203030061

PROGRAM STUDI TEKNIK MESIN
FAKULTAS TEKNIK UNIVERSITAS PASUNDAN
BANDUNG
2024



SURAT PERNYATAAN

Saya yang bertanda tangan di bawah ini,
Nama : Hudiya Ikhtisamul Ahsan
Nomor Pokok Mahasiswa : 203030061
Program Studi : Teknik Mesin FT UNPAS
Dengan ini menyatakan bahwa:

1. Dalam Skripsi yang saya kerjakan ini tidak terdapat karya yang pernah diajukan/ditulis olch

orang lain untuk memperoleh gelar dari suatu perguruan tinggi,

2. Scpanjang pengetahuan saya, tidak terdapat karya atau pendapat yang pernah ditulis dan
diterbitkan oleh orang lain kecuali yang secara tertulis diacu/dikutip/disitasi dalam naskah

ini dan disebutkan dalam referensi,

(V%]

Naskah laporan skripsi yang ditulis bukan dilakukan secara copy paste dari karya orang lain

dan mengganti beberapa kata yang tidak perlu.
4. Naskah laporan skripsi bukan hasil plagiarism.

Apabila dikemudian hari terbukti bahwa pernyataan ini tidak benar maka saya sanggup menerima

hukuman/sanksi apapun sesuai peraturan yang berlaku.

Bandung, 24 Oktober 2024

Penulis,

Hudiya Ikhtisamul Ahsan




SURAT PERNYATAAN PERSETUJUAN PUBLIKASI

Yang bertanda tangan di bawah ini, sebagai sivitas akademik Universitas Pasundan, saya:
Nama: Hudiya Ikhtisamul Ahsan
NPM : 203030061
Program Studi : Teknik Mesin FT UNPAS
Jenis Karya :  Skripsi

Menyatakan bahwa sebagai pengembangan ilmu pengetahuan dan teknologi, saya menyetujui
memberikan kepada Universitas Pasundan Hak Bebas Royalti Noneksklusif atas karya ilmiah saya

yang berjudul:
Peningkatan Sistem Kontrol dan Variasi Putaran Motor AC 1 Fasa Pada Mesin Las Gesek Tipe Putar

Beserta perangkat yang ada (jika ada). Dengan Hak Bebas Royalti Nonekslusif ini
Universitas Pasundan berhak menyimpan, mengalihmedia/formatkan, mengelola dalam
bentuk pakalan data (database), merawat, dan mempublikasikan skripsi saya selama tetap

mencantumkan nama saya sebagai penulis/pencipta dan sebagai pemilik Hak Cipta.

Demikian pernyataan ini saya buat dengan sebenarnya.

Bandung, 24 Oktober 2024

Yang menyatakan,

Hudiya Ikhtisamul Ahsan




LEMBAR PENGESAHAN PEMBIMBING

Peningkatan Sistem Kontrol dan Variasi Putaran Motor AC 1 Fasa Pada
Mesin Las Gesek Tipe Putar

Nama: Hudiya Ikhtisamul Ahsan
NPM: 203030061

Pembimbing Utama

Axalih—

Dr. Ir. Ade Bagdja, MME.

Pembimbing Pendamping

Mohammad Reza Hermawan, S.T., M.T.

iii




LEMBAR PENGESAHAN PENGUJI

Peningkatan Sistem Kontrol dan Variasi Putaran Motor AC 1 Fasa Pada
Mesin Las Gesek Tipe Putar

Nama: Hudiya Ikhtisamul Ahsan
NPM: 203030061 -

o~ %
B -
b

Sekretaris : M. Reza Hermawan, S.T., M.T.

Anggota  : Ir. Bukti Tarigan, M.T.

Anggota  : Ir. Syahbardia,.M.T.

iv




KATA PENGANTAR

Assalamualaikum Warrahmatullah Wabarakaatuh.

Puji serta syukur kami panjatkan kehadirat Allah SWT karena berkat rahmat dan hidayah-

NYA sehingga penulis dapat menyelesaikan laporan Skripsi yang berjudul “Per

Kontrol dan Variasi Putaran Motor AC 1 Fasa Pada Mesin Las Gesek Tipe

iingkatan Sistem

Putar” ini dapat

diselesaikan guna memenuhi salah satu persyaratan dalam menyelesaikan pendidikan tingkat Srata-|

pada Program Studi Teknik Mesin Universitas Pasundan.

Dalam penyusunan dan penulisan laporan ini tidak lepas dari bantuan dan

bimbingan serta

dukungan dari berbagai pihak. Oleh karena itu dalam kesempatan ini penulis dengan senang hati

menyampaikan terima kasih kepada:

1. Allah SWT atas karunia-Nya yang memberikan kelancaran serta petunjuk dalam

proses pembuatan laporan ini.

2. Kepada orang tua yang senantiasa mendoakan dan memberikan di
p g yang

kungan baik

kepada penulis schingga penulis dapat menyelesaikan laporan skripsi ini.

L

memberi saran serta bimbingan dalam menyelesaikan laporan skripsi

Kepada Dr. Ir. Ade Bagdja, MME,, selaku pembimbing utama yang telah

4. Kepada Reza Hermawan, S.T., M.T., selaku pembimbing pendamping yang telah

memberi saran serta bimbingan dalam menyelesaikan laporan skripsi

5. Kepada Dr. Ir. Sugiharto, M.T., selaku Ketua Program Studi T
Universitas Pasundan.

6. Dera Selvia, yang senantiasa membantu dan mendukung penulis dari
akhir.

7. Rekan-rekan Teknik Mesin angkatan 2020 dan semua pihak yang t

membantu penulis menyelesaikan laporan skripsi ini.

cknik Mesin

awal sampali

erlibat dalam

Demi perbaikan selanjutnya masukan, kritik, dan saran yang membangun pada laporan skripsi

ini. Akhir kata semoga laporan skripsi ini dapat bermanfaat bagi penulis serta p

pihak yang membutuhkan.

Wassalamu’alaikum Warrahmatullah Wabarakaatuh.

Bandung, 24 Oktob

Penulis,

ara pembaca dan

er2024

Hudiya Tkhtisamul Ahsan




DAFTAR ISI

SURAT PERNYATAAN L.ttt i
SURAT PERNYATAAN PERSETUJUAN PUBLIKASI ... I
LEMBAR PENGESAHAN PEMBIMBING .......ccocoiiiiiii e ii
LEMBAR PENGESAHAN PENGUJL........cooiiiii e \Y;
KATA PENGANTAR ...ttt b e b b et e e ste e bt e nbeennee s v
DAFTAR ISH oottt bttt et bt e be et e et e e naeeanbeenneas Vi
DAFTAR GAMBAR. ...ttt sttt st e bt ne e sene s viii
DAFTAR TABEL ...ttt IX
ABSTRAK .ttt b ettt h e R et b et be et e e be e be e naeeabeenree s X
ABSTRACH .........o5.... . SEEES . NN ... 0 B el Xi
BAB | PENDAHULUAN ... .ottt ettt sttt ne e e neesnee s 1
1. Latar DEIAKANG ........coeiieeieie e 1
2. RUMUSAN MASAIAN .....voiiiiiic s 2
3 Tujuan........... . ... W T W B 2
4 MANTAAL ... 2
5 Batasan masalah ..o s 2
6. Sistematika PENUIISAN........coiiiiieiie e 3
BAB Il STUDI LITERATUR ...ttt 5
1. K@JIan PUSTAKA. .......ccueiiiiiiie ettt saae e aree s 5
2. Pengertian PeNgelasan..........ccoiiiii e 5
3. Konstruksi Mesin Las Gesek Tipe PUtar..........ccccccvvivievie v 11
4. Sistem KONtrol Las GESEK..........ccuiiiiiieieieie et 16
BAB I METODOLOGIH ...ttt 21

1. Tahapan Penelitian ..........cccviieiieiecie e 22



2. Alat dan Bahan Penelitian ........ooooveveeeeeeieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeaeeee 25

3. Tempat PeNElItIan .........cccveiiiieiice e 28
4. SELUP PENGUJIAN .....c.vieiicic ettt ne e 29
5. Bahan dan alat yang digunakan..............ccouieriiniine s 30
BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN ....ooiiiii s 37
1. Do N LS L L USSR USSR 37
2. ProSES OPLIMASI.......eeiviiieiieiie e eee sttt se ettt ae st e e s reeste e e sreeeeens 39
3. HaSHl YaNG DICAPAI .......ui ettt 42
4. Tahapan Pengoperasian Rotary Type Friction Welding Machine..................... 42
BAB V HASIL PENGUJIAN LAS GESEK ..o 45
1. PeNQUJIAN VISUAL ......c.veiieiiieiie ettt sreene e 45
2. Pengujian PataNan LaS .........cccuieiieiiiiiieie st 47
3. Pengujian IMIKIOSKOP ......ccvoiviiiiiiiccie e 48
BAB VI KESIMPULAN DAN SARAN. .....oiiii i 53
1. KESIMPUIAN <.ttt s ste et esbe e be e e sne s 53
2. Saran............. e . B R s el 53
DAFTAR PUSTAKA . ettt sttt sttt sb e et st e e et e e snbeannes 54



DAFTAR GAMBAR

Gambar 1. SKemMatis PENQGEIASAN..........ceccieii ettt beeraesbesaeennesre e 5
Gambar 2. Parameter PeNgelasan GESEK .........cciiveiiiiiiieieieeie e ste e sre st sre et sne e sre s 7
Gambar 3. Skematis Rotary Friction Welding ..........ccooviiiiiiiie i 8
Gambar 4. Skematis Friction Stir Welding..........cccooviiiiioiiiice e 9
Gambar 5. Skematis Linier Friction Welding........ccocoviioiiiiiic s 9
Gambar 6. HAZ PeNQelasan FUSI .......cccoiuiiiiiiiiiicic ettt s ve ettt re e te e sreans 10
Gambar 7. HAZ Pengelasan GESEK .........ciiiiiiiiiieii ettt sttt st te e sreens 11
Gambar 8. Kontruksi Mesin Las Gesek Tipe PULAr..........c.ccociiiii i 12
Gambar 9. Rangkaian Sistem Kontrol Mesin Las Gesek Tipe PULar...........cooeveieininiininiieneiens 16
Gambar 10. HMI NEXEION 7 INCN.......oiiiieie et st ste e neennes 17
Gambar 11. ArduinO UNO RS ...ttt ste et et sre e e nte e neeenen 18
Gambar 12. Modul Dimmer Zero CroSSiNg 8A........cou ittt 18
Gambar 13. Arduing IDE .........coiiie it ettt sttt et re e nreanen 19
Gambar 14, NEXTON EQITOF .....oiviieiiieeie ittt st sre et esaestaesaesteeseebesreessearaeneeseeanes 19
Gambar 15. WIriNG DIAGIAIM ....c..oiiiiiiiiiieiieitei ettt bbb ettt sbe b e b e 23
Gambar 16. LoKasi PENEIITIAN ........coviiiiiiicicce ittt ste e e ene 28
Gambar 17. Mesin Las GeSEK TIPE PULAN ........c.oiiiiiiiiiiiieieeieie ettt 31
Gambar 18. MeSIiN Uji IMPAK .........couiiiiiiii ittt a et s re et sae s e be e e sreans 32
Gambar 19. MIKrosKOP OPLIK........oiiiieiiieeciiie et e st sre et sae e e be e sreenes 34
Gambar 20. Rangkaian Listrik SEDEIUMNYA.........cccooiiiiiiiecie e 37
Gambar 21. Panel Kontrol SEDEIUMNYE .....ccc..iiiiiiiii i b 38
Gambar 22. Rangkaian SebelUMNYa.........cocio i e e 39
Gambar 23. RaNGKAIAN LISTIK........ccoiiiie it st ene 39
Gambar 24. Rangkaian KONTrOl............oooiiiiiiiiie e et ees 40
Gambar 25. Panel KONTIOL ..ottt enen 41
Gambar 26. Tampilan AWal HMI. ... e 42
Gambar 27. Pengaturan Mode Manual.........cccoovoiiiiiiiiii i 43
Gambar 28. Pengaturan Mode OTOMALIS .........ccueiiiriiiriiiienieieee ettt 44



DAFTAR TABEL

Tabel 1. Part MESIN LAS GESEK .......ccueiriiiieieieieise sttt 12
Tabel 2. Alat dan Bahan yang DIgUNaKaN ............ccoviiiiiiieieeecee s 25
Tabel 3. ProSedur PENQUIIAN ........coviiiiiireeeee sttt 30
Tabel 4. Bahan yang DigUNaKan...........ccooeiieiiieii e 35
Tabel 5. Hasil PENQUJIAN VISUAL .........coiiiiiiiiiiieis s 46
Tabel 6. Hasil PAtaNan LaS .........ccoooiiiiiiiieieieiecsesis ettt 47

Tabel 7. Hasil Pengujian MiKIrOSKOP ........ccoviiiiiiiiiiie et 50



ABSTRAK

Pengelasan gesek (friction welding) adalah salah satu metode pengelasan solid state di mana panas dihasilkan
melalui gesekan antara permukaan benda kerja. Penggunaan teknologi las gesek semakin berkembang karena
kemudahannya dalam pengoperasian, kecepatan proses, tidak memerlukan logam pengisi atau grooving, serta
hasil pengelasan yang baik. Penelitian ini bertujuan untuk mengoptimasi sistem kontrol dan variasi putaran
motor AC 1 fasa pada mesin las gesek tipe putar menggunakan Arduino dan HMI. Uji coba fungsi sistem
kontrol yang baru dan pengaturan putaran motor telah dilakukan. Hasil dari penelitian ini yaitu sistem kontrol
berfungsi dengan baik, dan pengaturan kecepatan motor dapat dilakukan pada layar HMI dengan variasi
penaikan dan penurunan sebesar 100 rpm. Dengan sistem kontrol yang baru dapat melakukan pengelasan
secara otomatis, di mana proses pengelasan menjadi lebih efisien, mengurangi kebutuhan intervensi manual,
dan meningkatkan konsistensi serta kualitas hasil pengelasan secara keseluruhan. Pengujian dilakukan pada
material aluminium 6061, baja st-37, stainless steel 201, dan tembaga, menggunakan parameter pengelasan
dengan tekanan 60 Psi (4,137 Bar) dan kecepatan motor 1.400 rpm. Namun, pengelasan pada tembaga tidak
berhasil dilakukan karena material mengalami pelapukan sebelum mencapai titik leleh. Hal ini disebabkan oleh
kecepatan aktual pada spindle chuck yang hanya mencapai 963,3 rpm, sementara pengelasan tembaga
memerlukan minimal 1.200 rpm, sehingga pengujian pada material tembaga tidak dilanjutkan. Hasil
pengamatan visual menunjukkan adanya flash pada sambungan aluminium 6061. Namun, flash tidak terbentuk
pada sambungan baja st-37 dan stainless steel 201 dikarenakan perbedaan sifat material dan motor pada mesin
las gesek berhenti berputar sebelum proses pengelasan selesai. Hasil uji patahan las menunjukkan luas patahan
berserabut pada material aluminium sebesar 99,86%, pada material baja sebesar 63,58%, pada material
stainless sebesar 48,04%, dan pada material stainless (poros berongga) sebesar 85.94%. Hasil uji mikroskop
menunjukkan luas sambungan pada material aluminium sebesar 59,19%, pada material baja sebesar 49,25%
dan pada material stainless sebesar 56,6%.

kata kunci: mesin las gesek, arduino, HMI, sistem kontrol, aluminium, stainless steel, baja



(ABSTRACT)

Friction welding is one of the solid state welding methods in which heat is generated through friction between
the surfaces of the workpiece. The use of friction welding technology is growing due to its ease of operation,
process speed, no need for filler or grooving metal, and good welding results. This research aims to optimize
the control system and rotation variation of 1-phase AC motors in rotary type friction welding machines using
Arduino and HMI. Tests of the functions of the new control system and the regulation of the rotation of the
motor have been carried out. The result of this study is that the control system works well, and the motor speed
regulation can be done on the HMI screen with a variation of 100 rpm increase and decrease. With the new
control system, welding can be carried out automatically, where the welding process becomes more efficient,
reduces the need for manual intervention, and improves the consistency and quality of the overall welding
results. Testing was carried out on aluminum 6061, st-37 steel, stainless steel 201, and copper materials, using
welding parameters with a pressure of 60 Psi (4,137 Bar) and a motor speed of 1,400 rpm. However, welding
on copper is not successful because the material undergoes weathering before it reaches the melting point.
This is due to the actual speed of the spindle chuck which only reaches 963.3 rpm, while copper welding
requires a minimum of 1,200 rpm, so the test on copper materials is not continued. Visual observation results
show the presence of a flash on the 6061 aluminum joint. However, the flash does not form on the joints of st-
37 steel and stainless steel 201 due to the difference in material properties and the motor in the friction
welding machine stops rotating before the welding process is completed. The results of the weld fracture test
showed that the fibrous fracture area in aluminum material was 99.86%, in steel material was 63.58%, in
stainless material was 48.04%, and in stainless material (hollow shaft) was 85.94%. The results of the
microscope test showed that the joint area on aluminum material was 59.19%, on steel material by 49.25%
and on stainless material by 56.6%.

keywords: friction welding machine, arduino, HMI, control, aluminum, stainless steel, steel



BAB | PENDAHULUAN

1. Latar belakang

Pengelasan merupakan metode penyambungan logam yang sering digunakan di bidang teknik dan
metalurgi, terutama dalam bidang industri. Umumnya jenis pengelasan yang banyak digunakan yaitu
las cair (fusion welding) dan las padat (solid state welding). Fusion welding adalah metode
penggabungan dua bahan logam atau lebih dengan cara melelehkannya menggunakan temperatur
yang tinggi. Dalam proses ini, logam tersebut dilelehkan hingga membentuk titik penyambungan
yang kuat saat dingin. Adapun solid state welding adalah metode penggabungan dua atau lebih
bahan logam tanpa melelehkan sepenuhnya. Proses ini dilakukan pada temperatur yang lebih rendah
dari titik leleh logam tersebut, sehingga material tetap dalam keadaan padat atau "solid state" selama
proses penggabungan.

Salah satu teknik yang sering diterapkan adalah pengelasan gesek, di mana logam disatukan
tanpa memerlukan kawat las atau elektroda. Hal ini memastikan bahwa hasil penyambungan antara
dua material adalah homogen. Penyambungan poros dengan menggunakan las busur atau gas
memiliki beberapa kelemahan pada hasil lasannya, seperti asimetris, kesulitan saat menggunakan
material yang berbeda, serta kemungkinan adanya retakan dan cacat pengelasan lainnya [1]. Metode
las gesek memiliki kemampuan untuk mengurangi pergeseran sumbu material yang disatukan. Hal
ini menyebabkan pengelasan merata di seluruh permukaan yang bersentuhan dan mengurangi cacat

las, terutama pada poros berdiameter kecil.

Penggunaan las gesek merupakan alternatif untuk mengatasi kesulitan penyambungan logam
yang tidak dapat diatasi dengan las fusi [2]. Awal mula pengembangan mesin las gesek adalah untuk
melakukan pengelasan poros yang berbeda jenis materialnya. Proses penyambungan pada las gesek
memiliki beberapa parameter yang harus diperhatikan dalam perancangannya seperti kecepatan

putaran, tekanan dan waktu pengelasan [3].

Di laboratorium Teknik Mesin Universitas Pasundan, terdapat sebuah mesin las gesek tipe
putar yang telah memperoleh hak paten dengan nomor paten S00202209755, yang diberikan pada
tanggal 16 September 2022. Adapun inventor pada paten tersebut yaitu: Gatot Santoso, Sugiharto,
Toto Supriyono, dan Gilang Darmawan. Mesin ini merupakan hasil penelitian mahasiswa Teknik
Mesin Universitas Pasundan terdahulu. Mesin tersebut dibuat dengan tujuan untuk mempercepat
proses pengelasan poros dan dapat mengelas poros dengan material yang berbeda. Namun demikian,
terdapat beberapa hal yang dapat dikembangkan untuk dilakukan optimasi Kinerja pada mesin las
gesek tipe putar tersebut. Adapun beberapa hal yang dapat dilakukan optimasi yang terdapat pada

mesin las gesek tipe putar yang telah ada adalah sebagai berikut:

A. Putaran motor AC pada mesin las gesek tipe putar dapat divariasikan;



B. Melakukan otomatisasi pada sistem kontrol penekanan pneumatik pada saat proses
pengelasan;

C. Otomatisasi pada sektor kontrol panel yang berbasis Arduino dan HMI (Human
Machine Interface); dan

D. Menambahkan rasio pada transmisi pulley dan belt agar dapat melakukan
proses pengelasan dengan diameter yang lebih besar dari 10 mm.

Dalam penelitian ini, sistem kontrol rpm motor AC 1 fasa akan dikendalikan menggunakan
program Arduino Uno r3 yang akan dihubungkan pada panel kontrol HMI. Sistem kontrol ini akan
dirancang dengan tujuan untuk memudahkan kontrol rpm motor AC 1 fasa, dan pengoperasian mesin
las gesek tipe putar pada saat proses pengelasan berlangsung. Dengan demikian, diperlukan langkah-
langkah untuk mengatasi permasalahan di atas. Hal itulah yang memicu timbulnya gagasan untuk
melakukan optimasi pada mesin las gesek tipe putar tersebut.

2. Rumusan masalah

Bagaimana merancang ulang sistem kontrol pada mesin las gesek tipe putar untuk meningkatkan
kinerja dan dapat memvariasikan putaran motor AC 1 fasa, serta bagaimana hasil uji coba fungsi

dari sistem kontrol yang telah dirancang ulang tersebut.

3. Tujuan

Merancang ulang sistem kontrol pada mesin las gesek tipe putar untuk meningkatkan Kinerja dan

dapat memvariasikan putaran motor AC 1 fasa, serta dilakukan uji coba fungsi.

4. Manfaat

Penelitian ini diharapkan dapat bermanfaat bagi mahasiswa lainnya untuk dapat memanfaatkan
mesin las gesek tipe putar yang telah di optimasi sehingga dapat melakukan pengelasan gesek
dengan lebih bervariatif seperti material aluminium 6061, stainless steel 201, baja st-37, dan

tembaga yang berdiameter 15 mm.

5. Batasan masalah
Pada proses Optimasi las gesek tipe putar penulis membatasi masalah sebagai berikut:

A. Mesin las gesek yang akan dilakukan dalam penelitian ini adalah mesin las gesek tipe
putar di Laboratorium Teknik Mesin Universitas Pasundan.

B. Sistem kontrol dan variasi putaran motor AC 1 fasa menjadi otomatis berbasis HMI dan
Arduino.

C. Target diameter benda kerja yang dapat digunakan pada mesin las gesek ini adalah 15
mm.

D. Pengujian mikroskop dan impak dilakukan pada bagian tengah material dengan



fokus hanya pada sambungan lasnya.

6. Sistematika penulisan

Dengan pertimbangan dari berbagai referensi, penting untuk memberi kemudahan pembaca dalam
memahami persoalan dan pembahasan pada skripsi ini. Oleh karena itu laporan skripsi ini dibuat

dengan sistematika penulisan sebagai berikut:

BAB | PENDAHULUAN: Pada bab ini dibahas tentang latar belakang yang menjadi permasalahan
secara umum dan khusus penelitian ini dilakukan, perumusan masalah penelitian, tujuan penelitian,

lingkup penelitian, dan manfaat penelitian skripsi.

BAB Il STUDI LITERATUR: Pada bab ini dibahas tentang penelitian-penelitian terdahulu dan
teori — teori yang berhubungan dan mendukung dalam melaksanakan skripsi. Bab ini membahas
alat/mesin/prototipe pendahulu, pengertian mesin las gesek tipe putar, serta literatur yang berkaitan

dan menunjang pada skripsi ini.

BAB 11l METODOLOGI PENELITIAN: Pada bab ini dibahas tentang prosedur dan langkah-

langkah yang dilakukan dalam penelitian untuk mencapai tujuan dari penelitian ini.

BAB IV ANALISIS HASIL DAN PEMBAHASAN: Pada bab ini dibahas tentang tahapan dan
pengujian, serta hasil dari eksperimen mesin las gesek tipe putar dengan sistem kontrol yang telah
disempurnakan. Penjelasan hasil eksperimen berupa tabel dan gambar hasil pengujian pada variabel

eksperimen yang telah ditetapkan.

BAB V PENUTUP: Pada bab ini dibahas tentang kesimpulan dan saran mengenai hal — hal penting
yang diperoleh berdasarkan dari hasil analisis dan pengujian, yang merupakan jawaban dari

permasalahan yang menjadi topik dalam skripsi.

DAFTAR PUSTAKA: Pada bab ini dibahas tentang buku acuan atau artikel yang digunakan dalam

laporan skripsi.

LAMPIRAN



BAB VI KESIMPULAN DAN SARAN

1. Kesimpulan

Optimasi mesin las gesek tipe putar telah berhasil dilakukan. Optimasi tersebut meliputi sistem
kontrol dan variasi putaran motor AC 1 fasa pada mesin las gesek tipe putar. Uji coba fungsi
sistem kontrol yang baru dan pengaturan putaran motor telah dilakukan. Hasil dari pengujian ini
yaitu sistem kontrol berfungsi dengan baik, dan pengaturan kecepatan motor dapat dilakukan
pada layar HMI dengan variasi penaikan dan penurunan sebesar 100 rpm. Dengan sistem kontrol
yang baru dapat melakukan pengelasan secara otomatis, di mana proses pengelasan menjadi lebih
efisien, mengurangi kebutuhan intervensi manual, dan meningkatkan konsistensi serta kualitas

hasil pengelasan secara keseluruhan.

2. Saran

Hasil penelitian yang telah dilakukan menunjukkan hasil yang baik mengenai optimasi kinerja

mesin, namun terdapat beberapa saran yang kiranya perlu untuk dilakukan. Saran tersebut yaitu:

A. Meningkatkan motor penggerak agar tidak kekurangan power pada saat proses
pengelasan berlangsung, yang menyebabkan motor berhenti berputar pada saat

proses pengelasan,
B. Melakukan peningkatan pada bagian chuck dan poros penghubung, agar dapat
mencekam material dengan lebih stabil selama proses pengelasan,

C. Pengembangan lebih lanjut pada mekanisme penekanan, agar dapat meneruskan
penekanan silinder pneumatik sejajar dengan arah penekanan material yang akan

dilas,

D. Melakukan pengujian pengelasan berdasarkan parameter pengelasan gesek.
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