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Assalamu’alaikum Warahmatullahi Wabarokatuh.
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Puji syukur alhamdulillah penulis mengucapkan yang sebesar besarnya
kepada Allah SWT atas rahmat dan hidayah-Nya yang melimpah, sehingga penulis
skripsi ini dapat terselesaikan dengan baik dan benar insya’allah. Kurangnya
penelitian pengelasan friction stir welding pada material Polypropylene dengan
ketebalan 5 mm, membuat susahnya untuk menentukan parameter kecepatan yang
baik sehingga membutuhkan waktu dan kurang efisien. Oleh karenanya untuk
mendapatkan kecepatan putar pin tool yang optimal untuk pengelasan friction stir
welding pada penggunaan material Polypropylene yang memiliki ketebalan 5 mm
penulis mengangkat topik penelitian ini yang berjudul “Pengaruh Kecepatan
Putar Pin Tool terhadap Sifat Mekanik pada Pengelasan Friction Sstir Welding
Polypropylene (PP)”. Pengelasan friction stir welding termasuk pengelasan yang
sampai detik ini mengalami perkembangan dan metode yang banyak diteliti untuk

meningkatkan kualitas serta pengetahuan tentang teknik pengelasan.

Tugas akhir ini adalah salah satu mata kuliah wajib 4 SKS yang harus
diselesaikan setiap mahasiswa program studi S-1 Teknik Mesin Universitas
Muhammadiyah Yogyakarta. Skripsi ini berkaitan tentang pengelasan Friction stir
welding (FSW) menggunakan bahan dari material jenis polimer vyaitu
polypropylene. Dimana bahan PP ini termasuk bahan polimer yang tahan terhadap
cuaca baik cuaca dingin, maupun panas. Maka dari itu, penulis memilih bahan dari
polimer yaitu polypropylene untuk melakukan riset/penelitian menggunakan
metode FSW untuk mengeahui sifat dari bahan polimer PP tersebut menggunakan
metode FSW.

Penulis menyadari pada penulisan skripsi ini memang masih ada
kekurangan-kekurangan karena penulis juga manusia yang tidak luput dari dosa

hanya Allah SWT-lah yang maha benar dan oleh sebab itu penulis mengharapkan



masukannya seperti kritik dan saran dari pembaca. Semoga hasil skripsi ini dapat
bermanfaat ilmu pengetahuannya bagi yang membaca. Atas perhatiaanya penulis

mengucapkan terima kasih.

Wassalamu’alaikum Warahmatullahi Wabarokatuh.
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