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RINGKASAN 

 
Andre Dieta Adiarsa, Jurusan Teknik Mesin, Fakultas Teknik Universitas Brawijaya, 

Januari 2015, Pengaruh Tebal Pelat Stainless Steel A304 Dan Lama Penekanan Pada 

Pengelasan Titik Terhadap Kekuatan Geser Dan Struktur Makro, Dosen Pembimbing : 

Endi Sutikno dan Purnami. 

 

 Seiring berkembangnya teknologi di era globalisasi ini, maka dunia 

perindustrian juga semakin berkembang. Hal ini menuntut dunia perindustrian untuk 

dapat menguasai perkembangan teknologi tersebut dan bersaing lebih ketat dalam 

proses produksinya. Dalam memproduksi sebuah produk terdapat beberapa teknologi 

yang digunakan. Salah satu teknologi tersebut  adalah pengelasan. 

 Las titik adalah pengelasan memakai metode resistansi listrik dimana pelat 

lembaran dijepit dengan dua elektroda. Ketika arus dialirkan temperatur permukaan 

material mencapai temperatur las kemudian material tersebut menyatu. Tujuan 

penelitian ini adalah untuk mengetahui kualitas pengelasan titik yang terbaik dengan 

menggunakan mesin las tipe POT -32 serta material yang digunakan adalah plat 

stainless steel A304 dengan tebal 0,8 mm; 1 mm; 1,2 mm; 1,5 mm dengan sambungan 

tindih ( lap joint ) , dengan arus las 50 A, waktu penekanan selama 4 detik, 5 detik, 6 

detik dan 7 detik. 

 Spesimen uji kekuatan geser mengacu pada standar JIS Z 3139. Hasil penelitian 

menunjukan bahwa semakin tebal pelat dan semakin lama waktu penekanan maka nilai 

kekuatan geser akan meningkat. Kekuatan geser rata – rata tertinggi dicapai pada 

pengelasan dengan lama penekanan 7 detik dan ketebalan 1.5 mm sebesar 557,79 

N/mm2  , dan kekuatan geser terendah pada pengelasan dengan lama penekanan 4 detik 

dan ketebalan 0,8 mm sebesar 394,50 N/mm2.  

Kata kunci: Stainles steel, spot welding, tebal plat, waktu penekanan dan kekuatan 

geser. 
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SUMMARY 

 

Andre Dieta Adiarsa, Department of Mechanical Engineering, Faculty of Engineering 

Brawijaya University,January 2015, Effect of Stainless Steel A304 Plates Thickness And 

Long Emphasis On Point Welding Slide Strength And Macro Structure, Supervisor : 

Endi Sutikno and Purnami. 

 

As the development of technology in this era of globalization, the world of industry is 

also growing. This requires the industrial world to be able to master the technological 

developments and compete more closely in the production process. In producing a 

product, there are several methode that are used. One such methode is welding. 

Resistance spot welding is the electric resistance welding using the method in 

which the sheet is clamped plate with two electrodes. When a current flows in surface 

temperature reaches a temperature welding material then the material is fused. The 

purpose of this study was to determine the best spot welding quality using the welding 

machine type POT -32 and materials used are stainless steel A304 plate with a 

thickness of 0.8 mm 4; 1 mm; 1.2 mm; 1.5 mm using overlapping connections (lap 

joint), with a welding current of 50 A, while the emphasis for 4 seconds, 5 seconds, 6 

seconds and 7 seconds 

Shear strength test specimens refers to the standard JIS Z 3139. The results 

showed that the thicker plate and the longer emphasis time will increase the value of the 

shear strength. Average shear strength - the highest average achieved in welding with 

emphasis 7 seconds long and 1.5 mm thickness of 557.79 N / mm2, and the lowest shear 

strength in welding with emphasis 4 seconds long and 0.8 mm thickness of 394.50 N / 

mm2 . 

 

Keyword : Stainless steel, spot welding, plate thickness, pressure time  and shear 

strength. 


