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MOTTO 

 

“Sebaik baik manusia adalah yang paling bermanfaat bagi 

orang lain.” (HR.Ahmad, Thabrani, Daruqutni) 

“Barangsiapa menempuh jalan untuk mendapatkan ilmu, 

Allah akan memudahkan baginya jalan menuju surga.” 

(HR.Muslim) 
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COVID-19 sehingga penulis dapat menyelesaikan skrikpsi dengan judul 

“KARAKTERISTIK HASILPENGELASAN FRICTION STIR SPOT 

WELDING PADA ALUMINIUM 5083 DENGAN PARAMETER 

KECEPATAN PUTAR TOOL DAN DWELL TIME”. Aluminium seri 5083 

merupakan aluminium yang memiliki ketahanan terhadap korosi khususnya pada 

lingkungan air laut sehingga banyak digunakan pada dunia perkapalan. 

 Proses pengelasan friction stir spot welding (FSSW) merupakan proses 

pengelasan yang memanfaatkan panas yang terjadi akibat geseskan antara tool 

dengan benda yang akan disambung, temperatur selama proses pengelasan masih 

dibawah titik lebur material sehingga disebut solid state welding. Proses pengelasan 

menggunakan plat Aluminium dengan dimensi panjang 100 mm dan lebar 30 mm 

dengan ketebalan plat 3 mm, proses penyambungan menggunakan metode lap joint. 

Proses pengelasan menggunakan tool dengan pin berbentuk silinder ulir, parameter 

pengelasan kecepatan putar 1500 rpm dan 2280 rpm dengan dwell time 5,10, dan 

15 detik. Hasil pengelasan dilakukan 4 pengujian diantaranya : pengujian tarik, 

pengujian kekerasan, pengamatan strukturmakro dan pengamatan strukturmikro. 

 Semoga penelitian ini dapat memeberikan manfaat sehingga dapat dijadikan 

referensi khususnya untuk mahasiswa Teknik Mesin Universitas Muhammadiyah 

Yogyakarta serta masyarakat pada umumnya. Penulis menyadari bahwa masih 

terdapat kekurangan pada penulisan skripsi ini, oleh karena itu kritik dan saran dari 
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