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Aluminium AA6061-T651 banyak digunakan karena ringan dan

tahan korosi, salah satunya pada ASM.

Namun, pengelasan konvensional seperti TIG dan MIG memiliki

keterbatasan seperti porositas dan asap berbahaya.

Friction Stir Welding (FSW) menjadi alternatif pengelasan yang

lebih bersih dan menghasilkan sambungan yang kuat.

Latar Belakang
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RUMUSAN MASALAH:
1. Bagaimana pengaruh parameter FSW terhadap kekuatan tarik?
2. Bagaimana kontribusi masing-masing parameter terhadap kekuatan tarik?

TUJUAN:
Menganalisis pengaruh dan kontribusi parameter FSW terhadap kekuatan tarik.

MANFAAT:
Menjadi referensi untuk optimasi pengelasan FSW aluminium.

Rumusan Masalah dan Tujuan



Metode Penelitian

METODE:
- Studi Literatur

- Persiapan Alat dan Bahan
- Desain Eksperimen (OA L16)

- Pengelasan FSW
- Uji Tarik

- Analisis ANOVA dan SN Ratio

PARAMETER PROSES:
- KRT (rpm)

- KP (mm/min)
- SKT (°)
- SBC (°)



Hasil Pengujian Tarik 

 

Gambar 4.4 Sampel patahan spesimen uji Tarik ASTM B 557M – 02a 

•Pengujian tarik dilakukan menggunakan mesin UH-300kNX sesuai standar ASTM B557M.
•Spesimen diuji untuk mengetahui kekuatan tarik dari hasil pengelasan FSW.
•Data menunjukkan variasi signifikan akibat perubahan parameter proses.



Kesimpulan

Kesimpulan:

- Parameter FSW mempengaruhi kekuatan tarik secara signifikan.
- SBC dan KP adalah faktor dominan.

Saran:

- Gunakan kombinasi parameter optimum untuk kekuatan maksimal.
- Fokus penelitian lanjutan pada SBC dan KP.
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