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MOTTO
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Abstrak

Material baja tahan karat (stainless steel) merupakan material yang tahan

terhadap korosi dan material yang kuat. Material ini sering digunakan pada

Perusahaan manufaktur khususnya dalam pembuatan carbody kereta api. Dalam

carbody kereta api biasanya menggunakan material baja tahan karat SUS 301 dan

DIN 1.4003. Pada penelitian ini menggunakan material SUS 301 tebal 1,5 mm

dan DIN 1.4003 tebal 2 mm. Proses penyambungan menggunakan metode spot

welding dengan parameter besar arus 10,5 kA dan variasi waktu tahan 0,30 detik,

0,35 detik, 0,40 detik, 0,45 detik dan 0,50 detik. Pengujian pada penelitian ini

berupa Uji Tarik Geser, Macro Sectional Test dan Micro Structure. Hasil dari uji

tarik geser tertinggi terdapat pada variasi 0,50 detik dengan nilai rata-rata sebesar

14252,84 N/mm². Hasil pengamatan uji Macro Sectional Test terlihat sambungan

las antar muka baik, tidak terdapat porous las dan tidak ada cacat las. Diameter

nugget paling besar terdapat pada variasi waktu 0,50 detik dengan besar Ø8,41

mm dan tebal lasan 2,86 mm. Hasil pengamatan Micro Structure leburan logam

paling baik terdapat pada variasi waktu 0,50 detik terlihat garis fasa ferrite dan

pearlite sangat samar dan mengecil.

Kata kunci : stainless steel, spot welding, Uji Tarik Geser, Macro Sectional

Test, Micro Structur.
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