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ABSTRAK

Mesin pemanas induksi merupakan mesin yang berfungsi untuk memanaskan
atau melakukan proses perlakuan panas. Proses perlakuan panas yang dapat
dilakukan dengan mesin pemanas induksi ini adalah proses hardening dan
tempering. Tujuan dari proses produksi dan pengujian mesin pemanas induksi
untuk perlakuan panas yaitu membuat langkah pengerjaan proses produksi,
menghitung waktu proses produksi, menghitung biaya proses produksi, melakukan
pengujian fungsi mesin, dan melakukan pengujian kekerasan material yang
mengalami proses perlakuan panas dengan mesin pemanas induksi.

Metode yang digunakan untuk menyelesaikan tugas akhir ini adalah
menghitung waktu produksi dan menghitung biaya produksi. Melakukan pengujian
fungsi mesin meliputi penggerak, pemanas dan pendingin. Melakukan pengujian
kekerasan material dengan metode rockwell type B.

Hasil perhitungan di dapat total waktu produksi 1477,7 menit meliputi waktu
pemotongan 101,86 menit, waktu pengelasan 128 menit, waktu gurdi 125,14 menit,
waktu bubut 52,26 menit, waktu frais 136,48 menit, waktu kerja plat 282 menit,
waktu finishing 275 menit, dan waktu perakitan 377 menit. Sedangkan total biaya
produksi sebesar Rp. 5.414.428,12 meliputi biaya material Rp. 4.513.680,00, biaya
tenaga kerja Rp. 624.097,80, biaya listrik 26.200,32, dan biaya sewa mesin Rp.
250.450,00. Hasil pengujian fungsi mesin menunjukan penggerak dapat
mengangkat dan menurunkan material uji, pemanas dapat memanaskan material
baja sampai suhu 800°C, dan pendingin dapat mendinginkan material uji. Hasil
pengujian kekerasan rockwell di dapat angka kekerasan material tanpa perlakuan
panas 74,1HRB kemudian angka kekerasan material yang diberi perlakuan panas
hardening temperatur 800°C dengan mesin pemanas induksi kekerasannya
meningkat menjadi 93,4HRB. Namun setelah ditempering temperatur 500°C
dengan mesin pemanas induksi mengalami penurunan menjadi 82,6HRB.

Kata kunci : Mesin pemanas induksi, Proses produksi, Pengujian.
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ABSTRACT

An induction heating machine is a machine that functions to heat or carry out
a heat treatment process. The heat treatment process that can be carried out with
this induction heating machine is the hardening and tempering process. The
purpose of the production process and testing of induction heating machines for
heat treatment is to make steps in the production process, calculate the time of the
production process, calculate the cost of the production process, test the function
of the machine, and test the hardness of the material undergoing the heat treatment
process with an induction heating machine.

The method used to complete this final project is to calculate production time
and calculate production costs. Conducting machine function testing includes
actuating, heating and cooling. Testing the hardness of the material used the
Rockwell type B method.

The calculation results obtained a total production time of 1477.7 minutes
including cutting time of 101.86 minutes, welding time of 128 minutes, drilling time
of 125.14 minutes, lathe time of 52.26 minutes, milling time of 136.48 minutes, plate
working time of 282 minutes, finishing time of 275 minutes, and assembly time of
377 minutes. While, the total production cost of Rp. 5,414,428.12 includes material
costs of Rp. 4,513,680.00, labor costs of Rp. 624,097,80, electricity costs of
26,200,32, and machine rental costs of Rp. 250,450.00. The results of the machine
function test show that the drive can lift and lower the test material, the heater can
heat the steel material to a temperature of 800°C, and the cooler can cool the test
material. The results of the Rockwell hardness test showed that the hardness
number of the material without heat treatment was 74.1HRB, then the hardness
number of the material treated with heat hardening at a temperature of 800°C with
an induction heating machine increased to 93.4HRB. However, after tempering the
temperature of 500°C with an induction heating machine, it decreased to 82.6HRB.

Keywords: Induction heating machine, Production process, Testing.
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