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PENGARUH VARIASI ARUS PADA LAS SPOT WELDING
MATERIAL BEDA JENIS SUS 301 DAN DIN 1.4003

ABSTRAK

Pengelasan spot adalah contoh pengelasan resistansi yang paling banyak
digunakan di sambungan tumpang. Panas dihasilkan di dalam material yang
bergabung dengan resistansi ke bagian arus tinggi melalui bagian logam, yang
ditahan di bawah tekanan yang telah ditentukan sebelumnya. Proses ini digunakan
untuk menggabungkan bahan lembaran, biasanya dalam format Kisaran ketebalan
0,5-3mm (meskipun pelat hingga ketebalan 6mm dapat digabungkan). Pengelasan
ini menggunakan elektroda paduan tembaga untuk meneruskan tekanan dan
mengalirkan arus listrik yang melalui benda kerja. Panas akan dihasilkan terutama
di permukaan kontak antar dua lembar, akhirnya menyebabkan material dilas
meleleh, selanjutnya membentuk nugget las. Daerah lasan yang meleleh
terbentuk oleh tekanan yang diteruskan oleh ujung elektroda.

Dalam teknologi industri manufaktur kereta api saat ini, kereta dari material
lembaran pelat terutama stainless steel semakin populer. Hal ini dikarenakan
dengan material lembaran pelat bisa didapatkan konstruksi yang ringan dan
sederhana namun struktur tetap kuat. Terlebih lagi semakin banyak jenis material
yang tersedia di pasaran dengan masing-masing karakteristik dan properties.
Penelitian ini akan menggunakan material DIN 1.4003 tebal 3 mm dan SUS 301
tebal 2 mm. Selanjutnya dilakukan pengelasan spot dengan waktu pengelasan 20
cycle atau 0,4 detik dan variasi arus yang digunakan yaitu 8,5 kA; 9,0 kA; 9,5 kA;
10,0 kA; dan 10,5 kA. Hasil yang akan diteliti adalah macro sectional test dan
kekuatan shear test yang terjadi pada material.

Hasil penelitian menunjukkan bahwa hasil uji macro sectional test diameter
nugget terlihat semakin besar berdasarkan variasi welding current yang digunakan,
hal tersebut dipengaruhi oleh heat input yang dibangkitkan. Nugget yang paling
besar dihasilkan pada variasi arus pengelasan 10,5 kA dengan nilai sebesar Ø9,7
mm. Sedangkan untuk nilai tegangan tarik yang paling tinggi pada penelitian ini
juga didapatkan pada arus pengelasan 10,5 kA dengan nilai sebesar 18,78 kN.

Kata kunci : nugget, resistansi las titik, stainless steel, uji tarik, arus pengelasan
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THE EFFECT OF CURRENT VARIATIONS ON SPOT WELDING FOR
DISIMILLAR MATERIAL SUS 301 AND DIN 1.4003

ABSTRACT

Spot welding is the most widely used example of resistance welding in lap
joints. The heat is generated within the material being joined by the resistance to
the passage of a high current through the metal parts, which are held under a pre-
set pressure. The process is used for joining sheet materials, typically in 0.5-3mm
thickness range (although plates up to 6mm thickness can be joined). It uses
shaped copper alloy electrodes to apply pressure and convey the electrical
current through the work pieces. Heat is developed mainly at the interface
between two sheets, eventually causing the material being welded to melt,
subsequently forming a weld nugget. The molten pool is contained by the pressure
applied by the electrode tip.

In the current technology of the rolling stock manufacturing industry, the train
car body of sheet plate material, especially stainless steel, is gaining popularity.
This is because with sheet plate material you can get a light and simple
construction but structure still strong. Moreover, there are more types of
materials available in the market with their respective characteristics and
properties. This study will use 3 mm thick DIN 1.4003 and 2 mm thick SUS 301.
Furthermore, spot welding is performed with a welding time of 20 cycles or 0.4
seconds and the current variation used is 8,5 kA; 9,0 kA; 9,5 kA; 10,0 kA; and
10,5 kA. The results to be studied are the macro sectional test and the strength of
the shear test occur on the material.

The results showed that of the macro sectional test the diameter of the nuggets
was getting bigger based on the variation of the welding current used, this was
influenced by the heat input generated. The largest nuggets were produced at a
welding current variation of 10,5 kA with a value of Ø9,7 mm. Meanwhile, the
highest tensile stress value in this study was also obtained at a welding current of
10,5 kA with a value of 18,78 kN.

Keywords : nugget, resistance spot welding, stainless steel, tensile test, welding
current
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