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Lampiran 1 

Dokumentasi 

 

 

   

 

 

 

Dokumentasi persiapan material. 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

Dokumentasi persiapan mesin spot welding. 

 

  

 

  

 

  

 

 

Dokumentasi proses pengelasan. 
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Dokumentasi hasil pengelasan. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Dokumentasi setelah uji tarik 
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Dokumentasi pengujin tarik. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Dokumentasi pengambilan data foto makro pengukuran weld nugget diameter. 
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Dokumentasi persiapan sampel foto mikro 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Dokumentasi proses foto mikro. 
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Lampiran 2 

Foto-foto weld nugget 

 

No Arus 

pengelsan 

(kA) 

Waktu 

pengelasan 

(detik) 

Tekanan 

eletroda 

(Psi) 

Foto diameter 

nugget mild steel 

(mm) 

Foto diameter 

nugget galvanized 

steel (mm) 

1a 4 2 

 

 

 

30 2,8 

 

3,1 

 

1b 4 2 

 

 

 

30 

 

 

 

3,3 

 

3,3 

 

1c 4 2 30 

 

 

 

 

3,2 

 

3,2 

 

2a 4 4 40 

 

 

 

 

3,4 

 

3,4 

 

2b 4 4 40 

 

 

 

 

3,4 

 

3,4 
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No Arus 

pengelsan 

(kA) 

Waktu 

pengelasan 

(detik) 

Tekanan 

eletroda 

(Psi) 

Foto diameter 

nugget mild steel 

(mm) 

Foto diameter 

nugget galvanized 

steel (mm) 

2c 4 4 40 3,4 

 

3,4 

 

3a 4 6 

 

 

 

 

 

50 

 

 

 

 

3,7 

 

3,6 

 

3b 4 6 50 

 

 

 

 

3,6 

 

3,6 

 

3c 4 6 50 3,6 

 

3,5 

 

4a 6 2 40 3,5 

 

3,4 
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No Arus 

pengelsan 

(kA) 

Waktu 

pengelasan 

(detik) 

Tekanan 

eletroda 

(Psi) 

Foto diameter 

nugget mild steel 

(mm) 

Foto diameter 

nugget galvanized 

steel (mm) 

4b 6 2 40 3,4 

 

3,2 

 

4c 6 

 

 

 

 

 

2 40 3,2 

 

3,1 

 

5a 6 4 50 3,6 

 

3,5 

 

5b 6 

 

 

 

 

4 50 

 

 

 

3,6 

 

3,5 

 

5c 6 4 50 3,6 

 

3,5 

 

6a 

 

 

 

 

6 6 30 3,8 

 

3,7 
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No Arus 

pengelsan 

(kA) 

Waktu 

pengelasan 

(detik) 

Tekanan 

eletroda 

(Psi) 

Foto diameter 

nugget mild steel 

(mm) 

Foto diameter 

nugget galvanized 

steel (mm) 

6b 6 6 30 3,8 

 

3,6 

 

6c 

 

 

 

 

 

 

6 6 30 

 

 

 

 

3,8 3,7 

 

7a 8 2 50 4,1 

 

4 

 

7b 8 2 50 

 

4,4 

 

4 

 

7c 8 2 

 

 

 

50 

 

4,4 

 

4,1 

 

8a 8 4 30 4,4 

 

4,6 
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No Arus 

pengelsan 

(kA) 

Waktu 

pengelasan 

(detik) 

Tekanan 

eletroda 

(Psi) 

Foto diameter 

nugget mild steel 

(mm) 

Foto diameter 

nugget galvanized 

steel (mm) 

8b 8 4 30 4,5 

 

4,6 

 

8c 8 

 

 

 

 

 

4 30 4,4 

 

4,3 

 

9a 8 6 40 

 

 

 

 

5 

 

4,7 

 

9b 8 6 

 

 

 

40 

 

 

 

4,7 

 

4,7 

 

9c 8 6 40 4,8 

 

4,6 

 

 


