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RINGKASAN

Heru Eko Wahyudi, Jurusan Teknik Mesin, Fakultas Teknik Universitas Brawijaya, Juli
2016, Pengaruh Variasi Arus Dan Lama Pengelasan Sambungan Satainless Steel 304
Terhadap Kekuatan Geser Dan Foto Makro Pada Mesin Spot Welding, Dosen
Pembimbing : Endi Sutikno dan Erwin Sulistyo.

Las titik merupakan salah satu jenis las resistansi listrik yang mulai dikembangkan
setelah ditemukan energi listrik yang dapat dipergunakan dengan mudah, merupakan suatu
teknik penyambungan yang ekonomis dan efisien khususnya untuk pengerjaan logam
khususnya jenis pelat. Beberapa parameter penting dalam pengelasan titik yaitu waktu
pengelasan, arus dan ketebalan pelat. Parameter — parameter tersebut akan berpengaruh
terhadap sifat mekanik hasil sambungan las titik . Salah satu sifat mekanik yang penting
dalam pengaplikasinya terutama pada hasil sambungan las titik adalah kekuatan geser.

Pada penelitian ini dilakukan pengunaan parameter yaitu arus pengelasan dan waktu
pengelasan pada sambungan pelat stainless steel 304 tipe lap joint dengan dimensi
spesimen mengacu pada standar JIS Z 3136 : 1999. Peningkatan arus dan lama pengelasan
akan meningkatkan heat input yang nantinya akan meningkatkan kekuatan gesernya. Pada
proses pengelasan titik ini dilakukan empat variasi arus ( 74A, 84 A, 94 A, dan 104 A ),
untuk variasi waktu juga ada empat variasi ( 1,5 detik, 2 detik, 2,5 detik dan 3 detik ).
Setelah proses pengelasan titik dengan variasi tersebut dilakukan pengujian geser dan
hasilnya berupa gaya geser yang akan dibagi dengan luas daerah lasan untuk mengetahui
kekuatan gesernya.

Hasil dari pengelasan titik dengan variasi tersebut secara statistik didapat bahwa
terdapat perbedaan rata-rata kekuatan geser secara signifikan pada masing-masing jenis
variasi yaitu arus dan waktu, tetapi untuk interaksi antara arus dan waktu tidak terdapat
perbedaan rata-rata kekuatan geser secara signifikan. Dalam analisis grafik pertambahan
arus dan waktu ternyata meningkatkan nilai gaya geser ( N ) dan luas daerah lasan ( mm?)
yang nantinya juga akan meningkatkan kekuatan gesernya. Nilai kekuatan geser terendah
terapat pada arus pengelasan 74 A dengan waktu pengelasan 1,5 detik yaitu 444,814
N/mm?. Dan nilai kekuatan geser tertinggi terdapat pada arus pengelasan 104 A dengan
waktu pengelasan 3 detik yaitu 570,602 N/mm?®. Dalam pengamatan dalam foto makro
terdapat fenomena pada semua spesimen dengan arus 104 A sambungan tidak terlepas
pada daerah lasannya. Dan besarnya kekuatan geser hasil lasan tersebut lebih tinggi
dibanding daerah HAZnya karena pada daerah HAZ mempunyai sifat getas, hal tersebut
yang membuat sambungan terputus pada batas HAZ dan logam lasan

Kata Kunci: spot welding, arus, lama pengelasan, stainless steel, kekuatan geser



SUMMARY

Heru Eko Wahyudi, Department of Mechanical Engineering, Faculty of Engineering,
Universitas Brawijaya, in July 2016, The Effect Of Variation In Current And Welding Time
Of Stainless Steel 304 Joining To Shear Stength And Macro Photograph On Spot Welding
Machine, Academic Supervisor: Endi Sutikno and Erwin Sulistyo.

Spot welding is one type of electric resistance welding that was developed after the
discovery of electrical energy that can be used easily, is a grafting technique that is
economical and efficient, especially for metalworking particular type of plate. Some
important parameters in spot welding is the welding time, current and plate thicknesses.
These parameters will affect the mechanical properties of the weld joint results point. One
of the mechanical properties are important in aplication mainly on the results of welded
joints is the shear strength.

In this research, the use of parameters: welding current and welding time on the
connection type 304 stainless steel plate lap joint with the specimen dimensions refer to the
standard JIS Z 3136: 1999. The increase in current and long welding heat input will
increase which will increase the shear strength. At this point the welding process is done
four current variation (74A, 84 A, 94 A and 104 A), for a variation of the time there were
four variations (1.5 seconds, 2 seconds, 2.5 seconds and 3 seconds). After the spot-welding
process with the variation of shear testing and the result will be a shear force divided by
the area of the weld to determine the shear strength.

The results of the welding point with a variation of the statistically found that
there are differences in the average shear strength significantly in each type of variation
that is current and time, but to the interaction between the current and the time there are
no differences in average shear strength significantly. In analys of flow chart analysis
between current and time appears to increase the value of the shear force (N) and wide
weld area (mm?) which will also increase the shear strength. Shear strength value was
lowest for the welding current of 74 A with the welding time of 1.5 seconds is 444.814 N /
mm?. And shear strength values highest in the welding current 104 A with a 3 second
welding time is 570.602 N / mm? In the observations contained in the macro image
phenomenon in all specimens with current 104 A connection can not be separated in the
welding area. And the magnitude of the shear strength of the weldment results higher than
HAZarea because the region has the properties of brittle HAZ, it makes a connection on
the boundary HAZ and weld metal.

Keywords: spot welding, current, welding time, stainless steel, shear strength



