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MOTTO

Sukses Itu Pilihan

“Your Love Makes Me Strong, Your Hate Makes Me Unstoppable”
( Cristiano Ronaldo )

“Jika Urusan Sholat Sudah Kau Anggap Sepele Maka Apa Yang Sebenarnya Kau Anggap
Penting 7’
( Imam Hasan Al-Bashri )
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KATA PENGANTAR

Puji syukur kami panjatkan atas kehadirat Allah SWT atas rahmat dan hidayah-Nya
sehingga kami dapat menyelsaikan Tugas Akhir sebagai salah satu syarat mendapatkan gelar
sarjana di Universitas Muhammadiyah Yogyakarta yang berjudul: Karakteritasi Sambungan
Friction Stir Welding Polycarbonate (PC) Variasi Rasio Diameter Shoulder dan Pin Tools Depth
Plunge. Bahan yang digunakan pada penelitian ini adalah polimer jenis polycarbonate.
Polycarbonate telah banyak digunakan pada dunia keteknikan karena mempunyai kekuatan yang
tinggi, ketahan terhadap panas yang tinggi, dan mempunyai warna yang bening seperti kaca dan
akrilik. Proses penyambungan pada polycarbonate yang sering digunakan adalah metode adhesive
(lem). Namun metode adhesive ini masih memiliki beberapa kekurangan yaitu; kemampuan
menahan panas panas terbatas, harus memperhitungkan kontak permukaan yang cukup,
memerlukan penangan awal untuk benda yang akan direkatkan, dan sukar dalam pengujian non-
destruktif (pengujian kerusakan bahan). Sebagai alternatif untuk menutupi kekurangan pada proses
adhesive ini yaitu dengan menggunakan metode pengelasan friction stir welding.

Penulis menyadari masih banyak kekurangan dalam penyusunan Tugas Akhir ini oleh
karena itu, penulis mengharapkan kritik dan saran dari pembaca untuk perbaikan dimasa

mendatang.
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DAFTAR NOTASI DAN SINGKATAN

FSW = Friction Stir Welding
€ = Regangan (%)
c = Tensile Strength (MPa)

= gaya tarik atau beban (N)

Ao = Luas Penampang Mula — Mula (mm)
AL = Perubahan Panjang (mm)

LO = Panjang Awal (mm)

E = Modulus Elastisitas (MPa)

ASTM = American Society for Testing and Material.



