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Assalamu’alaikum WR. WB.
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mekanik sambungan las alumunium 1xxx ketebalan 2 mm dengan metode friction stir
welding. Dalam proses penyusunan tugas akhir ini, banyak kendala baik teknis
maupun nonteknis yang penyusun alami, namun hal tersebut tidak menyurutkan
langkah penyusun dalam menyelesaikan tugas akhir. Penyusun menyadari bahwa
tugas akhir ini masih jauh dari sempurna baik dari segi materi maupun
metodologinya. Oleh karena itu kritik dan saran yang konstruktif sangat diharapkan
guna penyempurnaan tugas akhir ini bagi penyusun lebih lanjut dan mendalam pada
masa-masa yang akan datang.
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DAFTAR NOTASI
Al = Alumunium
BM = Base Metal
AL,0O3 = Oksida Aluminium
C = Carbon
CDFW = Countinous Drive Friction Welding
Cu = Copper
Cr = Chromium
EDS = Energy Dispersive X-ray Spectroscopy
Fe = Ferro
FLW = Friction Linier Welding
FSW = Friction Stir Welding
GPa = Giga Pascal
HAZ = Heat Affected Zone
Ksi = Kilo-Pound Per Inci Persegi
Mg = Magnesium
Mn = Mangan
O = Oksigen
Psi = Pound Square Inch
RM = Raw Material
RPM = Rotation Per Minute
SEM = Scanning Electron Microscope
Si = Silicon
SSW = Solid State Welding
TIG = Tungsten Inert Gas
TMAZ = Thermomechanically Affected Zone
UTM = Ultimate Tensile Strength
VHN = Vickers Hardnes Number
WN = Weld Nugget
YS =Yield Strength



