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RINGKASAN 

 

Dalam Friction stir spot welding (FSSW), geometri tool memainkan peran mendasar untuk 

mendapatkan struktur mikro yang sesuai pada lasan dan zona yang terpengaruh panas. Dalam 

pekerjaan ini, untuk mendapatkan tampilan las yang sangat baik tanpa kekosongan, retak, atau 

distorsi, upaya dilakukan untuk memilih alat FSSW yang tepat untuk paduan aluminium. Jadi, 

kami telah memasukkan dalam alat ini sistem keamanan yang bertujuan untuk menghindari 

kerusakan dini, dan memungkinkan pengukuran yang diterapkan tekanan. Alat yang telah 

disempurnakan ini telah diuji pada lembaran paduan aluminium. Kualitas las telah dievaluasi 

dengan cara analisis struktur mikro dan pengukuran kekerasan mikro. Kapasitas untuk 

meningkatkan kecepatan pengelasan, perubahan rencana kristal orientasi di bagian campuran 

zona yang terpengaruh secara termo-mekanis dan ukuran butiran yang diamati dalam 

mikrografi menggarisbawahi efek pin geometri dan perpindahannya. Kurva kekerasan mikro 

menunjukkan sifat mekanik yang baik. Akhirnya, hasil yang diperoleh menunjukkan lasan 

yang sangat bagus kualitas. Studi ini membuka perspektif baru yang menarik. 
 

Kata kunci  : FSSW,  geometri tool, struktur mikro 
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                            BAB 1 PENDAHULUAN 

BAB I PENDAHULUAN 

 

1.1. Latar Belakang 

Friction stir welding (FSW) dianggap dalam industri penerbangan dan otomotif 

sebagai proses yang inovatif [1-3], karena memungkinkan penyambungan paduan 

aluminium berkekuatan tinggi, seperti seri 2000 dan 7000 dan paduan logam lainnya yang 

umumnya dianggap sulit, untuk dilas dengan menggunakan teknik fusi 

konvensional.Sebagai pengelasan sinar laser, FSW juga menjadi teknik penyambungan 

yang umum digunakan dalam aplikasi aeronautika (badan pesawat dan sayap), dan dapat 

menggantikan paku keling konvensional yang biasa digunakan pada komponen badan 

pesawat. Teknik ini membutuhkan lebih sedikit energi daripada teknik laser (hanya 2,5% 

energi laser yang digunakan). Selain itu, proses ini menghasilkan produk yang dilas tanpa 

menghasilkan asap beracun atau limbah padat, dan sambungan las tidak melibatkan logam 

pengisi. Proses ini juga menghindari masalah kompatibilitas yang terkait dengan komposisi 

logam selama pengelasan. Hal ini berdampak besar pada hasil akhir dibandingkan dengan 

proses pengelasan fusi lainnya. Proses FSW menggunakan alat berputar yang dirancang 

khusus dan tidak dapat dikonsumsi untuk menghasilkan panas gesekan pada benda kerja. 

Alat yang berputar ini menyebabkan perubahan lokal pada material yang dilas karena 

deformasi mekanik dan perpindahan panas. Komponen kunci dari proses ini adalah alat 

gesek, yang memiliki dua bagian konvensional yang penting.  

Proses pengelasan FSSW relatif lebih kompleks dan mudah untuk dioperasikan, dan 

lebih jauh lagi, secara signifikan lebih lambat daripada kebanyakan teknik pengelasan 

lainnya. Proses terkait, pengelasan busur plasma, menggunakan obor las yang sedikit 

berbeda untuk membuat busur las yang lebih fokus dan sebagai hasilnya sering otomatis. 

Banyak komponen struktural dalam bejana tekan, jenis alat-alat berat seperti kendaraan 

pengangkut, pesawat ruang angkasa, dan lain-lain terbuat dari sambungan las. Las butt 

adalah yang paling umum dalam fabrikasi dan konstruksi banyak struktur [1]. 
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1.2.Perumusan Masalah 

Perumusan masalah yang dapat dibuat berdasarkan latar belakang yaitu bagaimana 

membuat perancangan mesin pengelasan FSSW pada pelat skala laboratorium. 

 

1.3. Maksud dan Tujuan 

Maksud dari tujuan pengabdian masyarakat ini adalah membuat perancangan mesin 

pengelasan FSSW pada pelat skala laboratorium. 

1.4. Sasaran 

Sasaran teknologi tepat guna ini adalah mendesign mesin pengelasan supaya dapat 

digunakan dalam penelitian dosen, mahsiswa maupun penelitian bersama antara dosen dan 

mahasiswa. 
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BAB II TARGET DAN LUARAN 

TARGET DAN LUARAN 

 

2.1. Target 

Beberapa target yang dicapai dalam kegiatan ini, diantaranya yaitu perancangan mesin 

pengelasan FSSW pada pelat. 

2.2 Luaran 

 Luaran yang dihasilkan dalam kegiatan ini adalah desain perancangan mesin 

pengelasan FSSW pada pelat. 
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    BAB IIIETODE PELAKSANAAN 

    METODE PELAKSANAAN 

 

3. 1. Analisis Kebutuhan 

Analisis kebutuhan dalam kegiatan ini yaitu model desain mesin pengelasan   

FSSW 

 

3. 2. Pertimbangan Perancangan 

Berdasarkan analisis kebutuhan, maka pertimbangan persiapan perancangan 

mesin pengelasan FSSW adalah sebagai berikut: 

1. Stepper Motor 

2. Kontrol Penggerak 

3. Rangka  

4. Dudukan benda kerja 

5. Tools 
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Gambar 3. 1. Diagram  Alir Kegiatan 

 

Gambar 3.1 menunjukkan diagram alir pembuatan mesin pengelasan GTAW pada pelat, 

dimana diawali dengan analisis kebutuhan yang nantinya dapat digunakan dalam penelitian 

dalam memvariasikan parameter proses untuk menghasilkan kekutan tarik yang diharapkan. 

Setelah itu, menentukan spesifikasi teknis dari mesin pengelasan GTAW, kemudian melakukan  

perancangan menggunakan software Solidwork. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Analisis Kebutuhan 

 

Spesifikasi Teknis dari mesin 

pengelasan FSSW 

Desain/Perancangan Mesin 

Pengelasan FSSW 

                     Selesai 
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  BAB IV HASIL DAN LUARAN YANG DICAPAI 

HASIL DAN LUARAN YANG DICAPAI 

 

Hasil dan Luaran yang Dicapai 

 

Desain mesin pengelasan Micro Frition Stir Spot Welding  (FSSW) yang akan dibuat 

ditunjukkan pada Gambar 4.1. 

 

 

 

Gambar 4. 1. Skema Mesin Pengelasan FSSW 

 

Komponen-komponen yang diperlukan dalam pembuatan desain mesin pengelasan GTAW 

pada pelat yang ditunjukkan pada Gambar 4.  Spesifikasi mesin pengelasan ini ditunjukkan 

pada Tabel 4. 
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BAB V KESIMPULAN 

KESIMPULAN 

 

Kesimpulan dari kegiatan pengabdian kepada masyarakat dalam rangka persiapan perancangan 

design mesin pengelasan FSSW pada pelat adalah melakukan proses fabrikasi pembuatan 

rangka, dan pemasangan stepper motor sehinga mesin ini dapat digunakan oleh dosen dan 

mahasiswa dalam melakukan penelitian skala laboratorium. 
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