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ABSTRAK

Perkembangan teknologi saat ini memerlukan peralatan yang dapat
dilakukan dengan waktu yang lebih singkat dan energi yang lebih sedikit. Proses
metode brazing ini dapat mempermudah dalam menggunakan alat brazing dengan
pemanas induksi. Proses Brazing adalah cara penyambungan bahan logam melalui
proses pemanasan dengan bahan pelekat atau pengisi, yang memiliki titik lebur di
bawah titik lebur bahan yang akan dipadukan atau disambungkan. Tujuan dari
penelitian ini yaitu dapat membuat rancang bangun alat brazing dan dapat
mengetahui efektivitas proses pada brazing. Penelitian ini menggunakan metode
rancang bangun.

Pada penelitian ini rancang bangun yang dimaksud yaitu dengan
melakukan perancangan terhadap alat brazing dengan pemanas induksi. Rancang
bangun alat brazing dengan pemanas induksi selanjutnya diaplikasikan pada suatu
alat yang akan dibentuk. Dengan hasil penelitian yaitu proses brazing digunakan
untuk menyambungkan bersama berbagai bahan karena berbagai alasan. Dengan
menggunakan desain sambungan yang tepat, braze yang dihasilkan dapat
berfungsi lebih baik daripada logam dasar yang disambungkan.

Kata Kunci : Brazing, Pahat High Strength Steel, Power Supply.
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ABSTRACT

Current technological developments require equipment that can be done
in less time and less energy. The process of this brazing method can make it easier
to use a brazing tool with induction heating. The brazing process is a way of
joining metal materials through a heating process with an adhesive or filler
material, which has a melting point below the melting point of the materials to be
joined or joined. The purpose of this research is to design a brazing tool and to
know the effectiveness of the brazing process.

This study uses the design method. In this study, the design in question is
to design a brazing tool with induction heating. The design of the brazing tool
with induction heating is then applied to a tool to be formed. With the research
results, the brazing process is used to join together various materials for various
reasons. By using the right joint design, the resulting braze can perform better
than the base metal to which it is joined.

Keywords: Brazing, High Strength Steel Chisel, Power Supply
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BAB I

PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Perkembangan ilmu pengetahuan dan teknologi yang semakin pesat di era
globalisasi membuat kebutuhan akan penggunaan material logam dalam
pembuatan alat-alat dan sarana kehidupan semakin meningkat. Mulai dari
peralatan yang paling sederhana sampai pada peralatan yang paling rumit,
misalnya perabot rumah tangga, peralatan pemesinan, jembatan, bangunan,
kendaraan, dan konstruksi pesawat terbang. Perkembangan dunia industri yang
semakin maju mendorong pula kebutuhan akan material logam yang memiliki
sifat yang diinginkan sesuai fungsi dan tujuan pemakaian. Sifat material logam
dipilih berdasarkan sifat teknologi, sifat mekanik, sifat fisik, dan sifat kimia.
untuk membuat produk yang terbuat dari baja dengan sifat kuat, ulet, atau keras
maka memerlukan perlakuan panas.

Dalam hal ini diperlukan alat dalam mempermudah proses pemotongan
pahat. Seperti pahat bubut yang digunakan sebagai alat potong pada mesin bubut
untuk menyayat benda kerja menjadi bentuk yang diinginkan. Pahat bubut harus
disesuaikan dengan jenis pekerjaan dan jenis bahan benda kerja yang akan
dibubut. Material dari pahat bubut harus mempunyai sifat-sifat: keras, sisi potong
tahan untuk memotong benda kerja, ulet, sisi potong tidak mudah patah, tahan
panas, dan secara ekonomis menguntungkan. Beberapa material pahat bubut yang
sering digunakan adalah baja perkakas bukan paduan (unalloyed tool steel), baja
paduan (Alloy tool steel) termasuk di dalamnya High Strength Steel, Cemented
carbide, Diamond Tips dan ceramics. Pahat bubut harus digerinda untuk
mengasah sisi potong. Ini bertujuan supaya sisi potong mempunyai bentuk dan
lokasi yang benar terhadap tangkainya. Selain itu bentuk dari sisi potong harus
dapat menyayat benda kerja secara efisien untuk memperoleh efisiensi yang tinggi
dalam penyayatan logam (Daryus, 2001).

Pahat bubut jenis carbide tip banyak digunakan untuk proses produksi,

menggantikan pahat bubut jenis HSS (High Strength Steel). Kelebihan pahat bubut



jenis carbide tip adalah mempunyai kecepatan potong yang lebih tinggi pada
semua level feeding dibanding High Strength Steel. Bahan ini mengungguli bahan
lain karena dapat mempertahankan tepi potong pada suhu di atas 1200°C. Selain
itu juga carbide tip merupakan bahan yang paling keras. Pada pahat tip dibagi
menjadi 2 bagian yaitu pemegang (holder) dan ujung potong (tip). Holder yang
biasa digunakan terbuat dari baja karbon AISI 1010 sedangkan tip yang dipakai
karbida. Antara pemegang dan ujung potong disambung dengan proses brazing.

Dengan ini, peneliti menawarkan proses metode brazing untuk
mempermudah dalam menggunakan alat brazing dengan pemanas induksi. Proses
Brazing adalah cara penyambungan bahan logam melalui proses pemanasan
dengan bahan pelekat atau pengisi, yang memiliki titik lebur di bawah titik lebur
bahan yang akan dipadukan atau disambungkan. Bahan dasar yang disambungkan
pada proses brazing tidak ikut melebur, sambungan terjadi hanya akibat pelekatan
bahan brazing pada bidang pengelasan. Untuk menghindari dan menghilangkan
terjadinya oksidasi maka proses penyambungan digunakan fluks (bahan tambah)
atau gas pelindung oksidasi. Induction brazing umumnya bekerja paling baik
dengan dua potong logam serupa. Logam yang berbeda juga dapat dihubungkan
dengan pemanasan induksi tetapi mereka membutuhkan perhatian dan teknik
khusus. Hal ini disebabkan oleh perbedaan resistivitas bahan, permeabilitas
magnetik relatif dan koefisien ekspansi termal. Dengan ini, diharapkan brazing
dengan pemanas induksi dapat memberikan kemudahan dalam proses
penyambungan logam.
1.2 Rumusan Masalah

1. Bagaimana rancang bangun alat brazing dengan pemanas induksi?

2. Bagaimana efektivitas penggunaan rancang bangun alat brazing dengan

pemanas induksi ini?

1.3 Batasan Masalah

Dalam melakukan penelitian rancang bangun alat brazing terdapat batasan
masalah yang menjadi fokus penelitian ini. Batasan tersebut mengenai:

1. Design alat tanpa menggunakan motor listrik.



2. Keefektifan diukur dengan melakukan percobaan dengan penggunaan

alat yang dilakukan oleh beberapa orang.
1.3.1 Tujuan Umum

Dalam melakukan penelitian rancang bangun alat induksi metode brazing

terdapat tujuan umum. Tujuan umum tersebut adalah :

1. Sebagai syarat untuk menyelesaikan proyek akhir pada Program Studi
D3 Teknik Mesin.

2. Sebagai syarat untuk menyelesaikan pendidikan di Jurusan Teknik Mesin
Politeknik Negeri Bali.

3. Mengimplementasikan ilmu-ilmu pengetahuan yang telah didapat ketika
melakukan petahuan yang didapat ketika menempuh pendidikan di
program studi D3 teknik mesin.

1.3.2 Tujuan Khusus

Adapun tujuan khusus dari penelitian rancang bangun alat brazing dengan

pemanas induksi antara lain :

1. Dapat membuat rancang bangun alat brazing dengan pemanas induksi.

2. Dapat mengetahui efektivitas penggunaan rancang bangun alat brazing
dengan pemanas induksi.

1.4 Manfaat Penelitian

Terdapat beberapa manfaat dari penelitian rancang bangun ini. Manfaat-

manfaat tersebut antara lain :

1. Manfaat bagi mahasiswa
Dalam melakukan penelitian ini mahasiswa dapat mengembangkan
pengetahuan yang telah di dapat ketika melakukan proses pembelajaran.
Selain itu, mahasiswa dapat menambah wawasan mengenai rancangan
yang dibuat.

2. Manfaat Bagi Akademik (Politeknik Negeri Bali)

Bagi akademik dalam hal ini Politeknik Negeri Bali khususnya jurusan
teknik mesin penelitian ini dapat menjadi referensi bagi mahasiswa yang
ingin melakukan penelitian lebih lanjut mengenai rancang bangun alat

induksi dengan metode brazing.



3. Manfaat Bagi Masyarakat
Bagi masyarakat penelitian rancang bangun alat induksi dengan metode
brazing ini merupakan solusi dari permasalahan yang selama ini

dihadapi oleh masyarakat.
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BAB V
PENUTUP

5.1 Kesimpulan
Berdasarkan hasil rancang bangun alat pemanas induksi dengan
menggunakan proses brazing. Terdapat beberapa kesimpulan dalam rancang
bangun alat ini yaitu sebagai berikut.

1. Rancang bangun alat pemanas induksi dilakukan untuk memaksimalkan
pembangkitan energi panas pada gulungan sekunder. Dengan
memberikan lubang kecil pada gulungan pemanas induktif dibuat kecil
dan gulungan sekunder dibuat dari bahan dengan hambatan listrik yang
kecil dengan permeabilitas yang tinggi. Pada alat ini mengguanakan
pahat HSS (High Strength Steel) yang memiliki kekerasan cukup tinggi.
Kemudian menggunakan kumparan dengan jumlah 10 lilitan, Panjang
dari tembaga coil yaitu 1 meter dengan diameter 1,25 cm. Penelitian ini
juag menggunakan power supply dengan spesifikasi 900-2000 watt.

2. Proses brazing atau penyambungan, membutuhkan waktu sekitar 5 menit
untuk melakukan proses brazing, dan untuk mengecek suhu menggunakan
termo gun dengan hasil pahat yang sudah dilakukan proses brazing dan
hasil suhu yang dicapai yaitu 405°C, 430°C, 414°C, 435°C, dan terakhir di
dapatkan suhu mencapai 414°C. Dengan suhu tersebut, alat pemanas
induksi dengan proses brazing ini tidak dapat bekerja dengan baik karena

titik lebur suhu yang diharapkan agar alat ini efektif bekerja yaitu >450°C.

5.2 Saran
Dalam pembuatan Rancang Bangun Alat Brazing dengan Pemanas
Induksi terdapat beberapa kekurangan yang akan menjadi suatu bahan
perbaikan kedepannya. Adapun saran dari penulis yang dapat diberikan yaitu

diharapkan kedepannya alat ini dapat didesain kembali lebih baik dan
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dilakukan perbaikan dengan lebih bagus lagi sehingga menghasilkan alat

pemanas induksi yang dapat bekerja dengan efektif.
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