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 MOTTO 

 

“Dan janganlah kamu berputus asa daripada rahmat Allah. Sesungguhnya tiada 

berputus asa daripada rahmat Allah melainkan orang-orang yang kufur.”  

(Q.S. Yusuf: 87) 

“Allah tidak membebani seseorang itu melainkan sesuai dengan 

kesanggupannya.” (Q.S. Al-Baqarah: 286) 

 

“Maka sesungguhnya bersama kesulitan itu ada kemudahan. Sesungguhnya 

bersama kesulitan itu ada kemudahan.”  

(Q.S. Al-Insyirah: 5-6) 

 

 “Dan bahwa seorang manusia tidak akan memperoleh sesuatu selain apa yang 

telah diusahakannya sendiri” 

(Q.S. An-Najm : 39) 

  



KATA PENGANTAR 

 

Assalamu’alaikum Wr.Wb 

 Alhamdulillah puji syukur penulis panjatkan kehadirat Allah SWT yang telah 

memberi kemudahan dan pertolongan-Nya, sehingga dapat menyelesaikan Tugas 

Akhir sebagai salah satu syarat dalam mendapatkan gelar sarjana pada program studi 

Teknik Mesin Universitas Muhammadiyah Yogyakarta dengan judul “PENGARUH 

VARIASI ARUS DAN WAKTU TERHADAP SIFAT FISIK-MEKANIK PADA 

SAMBUNGAN SPOT TIG WELDING SIMILAR BAJA GALVANIS”, Pengelasan 

titik merupakan salah satu hal yang tidak dapat terpisahkan pada dunia industri 

manufaktur terutama pada industri otomotif. Pengelasan titik dapat dilakukan dengan 

jenis Resistance Spot Welding maupun Spot TIG Welding, akan tetapi pengelasan titik 

jenis RSW memiliki keterbatasan pada beberapa kondisi tertentu sehingga 

memungkinkan untuk dilakukan proses penyambungan dengan pengelasan spot TIG 

karena pengelasan spot TIG cenderung lebih mudah.  

Penelitian ini dilakukan dengan menggunakan material Galvanis dengan 

ketebalan plat sebesar 0,8 mm, variasi arus pengelasan yang digunakan yaitu 100 A, 

110 A, 120 A dan 130 A sedangkan waktu yang digunakan yaitu 3 detik dan 4 detik 

kemudian pengujian yang dilakukan pengujian fisik yaitu makro-mikro dan  pengujian 

mekanik yaitu kekerasan (vickers) & uji tarik. Penggunaan variasi arus dan waktu 

pengelasan yang tinggi berpengaruh pada peningkatan nilai 

Wassalamualaikum Wr. Wb.  
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Rivaldy Mochammad Kartika 

NIM: 20170130158
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