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PENGARUH WAKTU TAHAN PADA PROSES SPOT WELDING
MATERIAL BEDA JENIS SUS 304 DAN DIN 1.4003 TERHADAP
KEKUATAN TARIK DAN STRUKTUR MIKRO
Syahrul Tohir Jazila

Program Studi Teknik Mesin, Fakultas Teknik, Universitas Muhammadiyah Ponorogo
Email : jazilatohir22@gmail.com

ABSTRAK

Baja tahan karat (Stainless Steel) merupakan material yang kuat dan tahan
terhadap korosi. Material ini banyak digunakan di industri manufaktur khususnya
dalam transportasi darat yaitu kereta api. Dalam proses pembuatan bodynya
menggunakan dua buah jenis baja tahan karat yaitu, SUS 304 dan DIN 1.4003.
Penyambungan dua buah logam ini sulit dilakukan dengan pengelasan fusi, karena
akan memunculkan permasalahan yang bisa merugikan konstruksi. Beberapa
literatur menyarankan agar menggunakan metode pengelasan yang memiliki
panas tidak berlebih dan terkontrol.

Pada penelitian ini menggunakan material SUS 304 tebal 1 mm dan DIN
1.4003 tebal 2 mm. Kemudian dilakukan pengelasan resistansi listrik dengan arus
sebesar 9 kA dan variasi waktu pengelasan yang digunakan yaitu, 0,16 detik; 0,20
detik; 0,24 detik; 0,28 detik; dan 0,32 detik. Pengujian yang dilakukan pada
penelitian ini adalah Tensile Shear Test, Macro Sectional Test, dan Micro
Structure Test yang terjadi pada kedua material yang disambung.

Hasil penelitian menunjukkan bahwa semakin lama waktu pengelasan
yang digunakan, maka nilai tegangan tarik dan ukuran diameter nugget las juga
akan semakin besar. Nilai tegangan tarik yang paling tinggi pada penelitian ini
adalah 246,82 N/mm? dengan waktu pengelasan 0,32 detik. Sedangkan diameter
nugget terbsesar juga didapatkan dari waktu pengelasan 0,32 detik dengan
diameter 7,2 mm. Kemudian hasil pengujian struktur mikro yang dilakukan tidak
terdapat perbedaan pada setiap variasi waktu pengelasan, karena masukan panas
pada setiap variasi waktu adalah sama. Fasa yang terbentuk adalah fasa austenite
dan fasa ferrite.

Kata kunci : stainless steel, resistansi las listrik, nugget, waktu pengelasan,
tensile shear test, macro sectioanal test, micro structure test
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ABSTRACT

Stainless steel is a material that is strong and resistant to corrosion. This
material is widely used in the manufacturing industry, especially in land
transportation. In the process of making the body, two types of stainless steel are
used, namely SUS 304 and DIN 1.4003. Joining these two metals is difficult by
fusion welding, because it will cause problems that can be detrimental to the
construction. Some literature suggests using a welding method that has no excess
heat and is controlled.

In this study using 1 mm thick SUS 304 material and 2 mm thick DIN
1.4003. Then, electrical resistance welding was carried out with a current of 9 kA
and a variation of the welding time used, namely 0.16 seconds; 0.20 seconds; (.24
seconds; 0.28 seconds, and 0.32 seconds. The tests carried out in this study were
the Tensile Shear Test, the Macro Sectional Test, and the Micro Structure Test
which occurred in the two materials being joined.

The results showed that the longer the welding time used, the greater the
value of the tensile stress and the diameter of the weld nugget. The highest tensile
stress value in this study was 246,82 N/mm2 with a welding time of (.32 seconds.
While the largest nugget diameter was also obtained from a welding time of (.32
seconds with a diameter of 7.2 mm. Then the results of the micro structure testing
carried out showed no difference at each variation in welding time, because the
heat input at each time variation was the same. The phases formed are the
austenite phase and the ferrite phase.

Keywords : stainless steel, electric welding resistance, nugget, welding time,
tensile shear test, macro sectional test, micro structure test
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